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La presente tesis cuyo título es la Aplicación de la Gestión por Procesos para 
mejorar la Productividad en el área de Logística de Salida en la empresa Tai Loy 
S.A., Lurigancho, 2017, es de tipo cuantitativo y cuasi experimental. Cuyo 
objetivo es determinar de qué manera la aplicación de la Herramienta del ciclo 
PHVA y Estudio de tiempo mejora la productividad en la empresa Tai Loy. Su 
método de investigación es aplicado y explicativo con la finalidad de mejorar la 
productividad de la empresa Tai Loy S.A. Para esta investigación el problema 
principal se centra en el poco control de calidad de productos, es decir, el poco 
conocimiento que tienen los operarios en cuanto a los requisitos exige el cliente, 
esto se debe primordialmente por no contar con el conocimiento e información 
acerca de las especificaciones que impone cada cliente, no existe comunicación 
de cómo se tiene que enviar un determinado producto. Con la aplicación de la 
Gestión por Procesos un incremento en la productividad de 13.56%, en cuanto 
a eficiencia de 7.5% y en eficacia en 6.9% en el área de Logística de Salida. El 
resultado de análisis inferencial se demostró que los datos son paramétricos y 
no paramétricos, para ello se usó la prueba de normalidad (Shapiro Wilk) y con 
la prueba T-Student y Wilcoxon, por lo tanto se rechaza la Hipótesis nula  (Ho) y 














The present thesis whose title is the Application of the Management by Processes 
to improve the Productivity in the area of Logistics of Exit in the company Tai Loy 
S.A., Lurigancho, 2017, is of quantitative and quasi-experimental type. Whose 
objective is to determine how the application of the PDCA cycle tool and Time 
study improves productivity in the Tai Loy company. His research method is 
applied and explanatory in order to improve the productivity of Tai Loy S.A. For 
this investigation, the main problem is focused on the little control of product 
quality, that is, the little knowledge that the operators have regarding the 
requirements demanded by the client, this is mainly due to not having the 
knowledge and information about the specifications imposed by each client, there 
is no communication of how to send a specific product. With the application of 
Process Management an increase in productivity of 13.56%, in terms of efficiency 
of 7.5% and efficiency in 6.9% in the area of Logistics of Output. The result of 
inferential analysis showed that the data are parametric and non-parametric, for 
this the normality test (Shapiro Wilk) and the Student-T and Wilcoxon test were 
used, therefore the Null Hypothesis (Ho) and the hypothesis of the researcher 
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1.1 Realidad Problemática 
A nivel mundial, la globalización ha permitido que, los países del tercer mundo 
estén a la vanguardia de alcanzar economías más competitivas y estar a la par 
con los países del primer mundo. Para Denton (1991), “La calidad y la 
productividad son dos factores de la misma ecuación. Juntas, equivalen a la 
satisfacción del cliente y al éxito de la empresa” (p.12). 
La productividad es la base para el desarrollo de todas las industrias a nivel 
mundial, es por ello que las grandes empresas se han concentrado en buscar 
nuevos métodos para mejorar la productividad año por año, viéndose reflejadas 
en su progreso continuo a nivel local y mundial, permitiéndose así ser una 
empresa poderosa. 
Gráfico 1. Países más competitivos del mundo 
Fuente: Diario “La Vanguardia” 
Según el presente gráfico, muestra que el país más competitivo a nivel mundial 
es el de China, seguida de Suiza, y que, a nivel de América, el que nos 
representa es Estados Unidos ubicada en el tercer lugar, por lo cual aún estamos 
en proceso rumbo a la competitividad y a la productividad de empresas para 
estar un escalón más adelante que el resto. 
Las empresas del Perú, en comparación al resto de las empresas de América 
Latina, presenta ciertas diferencias en relación al resto de países, tal es el caso 
de Chile y de Panamá, que, debido a la innovación tecnológica, a tratados con 
otros países, al aporte del estado con las industrias han llevado a sobresalir a 














Fuente: Informe global de Competitividad 2015-2016. 
Aun el Perú se encuentra en el puesto 69, lo que indica que existen factores 
que no se están aprovechando, tales como: uso de tecnologías, aporte del 
estado, entre otros. 
Se estima, que para el 2017, el Perú estará entre los mejores 60, debido al 
desarrollo que se está trabajando por parte del estado y en asociación con 
otros países, tales como acuerdos, pactos, etc. 
Para las empresas establecidas en el Perú, el logro de un índice alto de 
productividad aun es una aspiración, debido a las múltiples carencias que posee 
cada entidad, ya sea factores climáticos, laborales, tecnológicos, etc. 
El comercio es una de las principales actividades económicas y como tal cada 
año presenta un aumento, debido a tratos con el exterior, innovación tecnológica, 
etc.,  que hacen posible que cada vez de un paso más hacia una mejora. 
Según El Comercio “El Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial (IEDEP) 
de la Cámara de Comercio de Lima (CCL) informó que la productividad laboral 




del Perú, por segundo año consecutivo,  mantendría un bajo crecimiento que no 
alcanzaría el 2%” (19 de febrero de 2016). 
La productividad a nivel nacional, está por debajo del resto de países, debido al 
uso incorrecto de recursos dentro de una determinada empresa, tal es el caso 
de las empresa dedicadas a la compra y venta (Comercio), la gran mayoría 
conserva sus productos en grandes almacenes, con el fin de cuidar los mismos 
productos, sin embargo dentro de ellos se genera una gran pérdida económica, 
del 100% de mercadería acumulada, se pierde aproximadamente como mínimo 
el 5% del total, teniendo en claro que ciertas actividades generan deterioros a 
los productos. 
Tabla 1. PBI de los sectores económicos 
Actividades 2014 2015 2016 
Agricultura, Ganadería, Caza y Silvicultura 3,868,083 4,017,739 4,205,392 
Pesca y Acuicultura 268,276 351,715 279,510 
Extracción de Petróleo, Gas y Minerales 3,741,713 4,058,663 4,268,073 
Manufactura 41,097,464 40,333,370 39,792,585 
Electricidad, Gas y Agua 4,650,623 4,762,333 4,909,675 
Construcción 12,956,795 12,146,871 11,552,812 
Comercio 27,210,513 28,419,581 28,973,489 
Transporte, Almacén., Correo y Mensajería 14,089,196 14,506,506 15,012,106 
Alojamiento y Restaurantes 9,881,607 10,181,989 10,436,130 
Telecom. Y Otros Serv. de Información 11,379,145 12,373,606 13,248,052 
Administración Pública y Defensa 11,613,557 12,051,639 12,503,269 
Otros Servicios 67,173,022 71,039,665 73,905,356 
Valor Agregado Bruto 207,929,994 214,243,677 219,086,449 
Fuente: INEI 
Todo lo planteado origina que las empresas quiebren o reduzcan su capacidad 
de producción, sobre todo las micro y pequeñas empresas, que debido a no 
saber aprovechar al máximo sus recursos, así como con el cumplimiento de los 
resultados, lo que les impide alcanzar un desarrollo empresarial a futuro. 
 
Tai Loy, es una empresa dedicada a la venta al por mayor y menor de útiles de 
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oficina, escolares y otros, cuenta con más de 60 tienda a nivel nacional, así 
mismo cuenta con tres almacenes de distribución a nivel nacional, en 
Cajamarquilla, Santa Anita y Leticia, realizando la investigación en el Cd de 
Cajamarquilla; además de tener en sus filas a SUPLACORP S.A. , COPY 
VENTAS S.A. y COMERCIAL LUCIANO S.A., empresas grandes y líderes en 
provincias, convirtiéndose en una empresa mucho más consolidada. 
Como se mencionó en el párrafo anterior, el lugar en el que se trabajara el 
presente trabajo de investigación es en el almacén de Cajamarquilla, 
representando  este, el centro de distribución más importante de Tai Loy S.A., 
ubicada en Av. Cajamarquilla, Lurigancho-Chosica.  




1 Tai Loy S/540 
2 Tai-Heng S/160 
3 Continental S/110 
4 Copy-Ventas S/32 
5 Distribuidora Viteri S/30 
6 Comercial Li S/20 
Fuente: Diario “El Comercio”, 2016 
Tai Loy se encuentra liderando el mercado tal cual muestra la Tabla N° 2, 
demostrando que es la empresa líder en venta de útiles escolares y de oficina, 
pero que dentro de sus procesos presenta una serie de problemas, que no 
permiten a la empresa a deslumbrar aún más en el mercado nacional. 
Tai Loy actualmente está teniendo un mercado muy importante, es por ello, que 
se abrirá un nuevo centro de distribución, debido al incremento de ventas que se 
realiza a diario. 
El centro de distribución de Cajamarquilla, cuanta con diferentes áreas, entre 
ellas tenemos:  
 Planeamiento 
 Logística de entrada 
 Logística de salida 
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Escogiendo el último, el área en el que se implementara la mejora 
correspondiente, debido a que se tiene más acceso a los datos e información 
necesarios para desarrollar esta investigación. 
Si bien cada área cumple con su trabajo, sea o no eficiente en sus resultados, 
no socializan con otras áreas, es decir, solo se preocupan por sus resultados 
mas no por un resultado empresarial, no basándose en lo que quiere la empresa, 
si no por los resultados propios, abriendo así incidencias muy altas que a futuro 
todo se deriva al área de producción, existiendo así duplicidad de pedidos, 
errores de liquidación y chequeo, retraso de pedidos, perdida de materiales, etc. 
La mayoría de los problemas que aqueja a la empresa se repercuten en la 
calidad del producto y del servicio que se brinda hacia él cliente, como 
consecuencia no se cumple con la satisfacción del consumidor final, individuo 
clave para toda empresa, ya que, sin la aceptación de los clientes, una empresa 
no tiene futuro, es por ello que la empresa pretende reducir el grado de la 
insatisfacción del cliente, optando por nuevos métodos de trabajo.  
Tabla 3. Situación actual de la empresa en los últimos 6 meses 




EFICIENCIA 72% 89% 89% 88% 78% 82% 83% 
EFICACIA 84% 69% 65% 67% 72% 71% 71% 
PRODUCTIVIDAD 
INICIAL 
59.9% 61.4% 57.4% 59.0% 56.2% 58.2% 59% 
Fuente: Elaboración Propia 
Es por ello que la productividad de la Empresa Tai Loy – CD Cajamarquilla, no 
es la adecuada, debido al gran mercado que tiene hoy en día. Después de 
analizar el panorama en que se encuentra la empresa, se obtuvieron datos de 
meses anteriores acerca de la producción que brinda de los últimos 6 meses: 
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Fuente: Elaboración Propia 
En el Gráfico N° 3 (Espina de Ishikawa) se verán reflejados los principales 
problemas que afronta la empresa Tai Loy (Cede Cajamarquilla) en base a las 
6M, todos los problemas impiden que la empresa alcance un nivel de 


































Fuente: Elaboración Propia   
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Falta de control de la 
calidad de productos 
Desabastecimiento 
de productos 
Gráfico 4. Espina de Ishikawa 
 
Para un mejor entendimiento y para enfocarnos en el principal problema que 
afecta a la Cd Cajamarquilla, todos los problemas vistos en el Gráfico N° 4 lo 
trasladamos a una tabla, en el cual con la colaboración de todo el personal de la 
empresa, incluidos los coordinadores y supervisores, se logró identificar 
mediante una escala de Likert cual es el principal problema que afecta a la 
empresa, en donde los coordinadores y supervisores tuvieron el 40% de la 
opción para escoger el problema. 
Tabla 4. Matriz relacional de las causas encontradas 
  C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 FRECUENCIA 
C1   1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 
C2 1   0 0 0 1 1 0 0 1 1 5 
C3 1 0   0 0 1 0 0 0 0 0 2 
C4 1 1 1   1 1 1 0 0 1 1 8 
C5 1 0 0 0   1 1 0 0 0 0 3 
C6 0 0 0 1 1   0 0 0 0 0 2 
C7 1 1 1 0 0 0   0 0 0 1 4 
C8 1 0 0 0 0 0 0   0 0 0 1 
C9 1 0 0 0 0 0 0 0   1 0 2 
C10 0 0 0 1 0 0 0 0 0   0 1 
C11 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1   3 
  40 
Fuente: Elaboración Propia 
Seguidamente, se ordenaron de mayor a menor las principales causas que 
afectan a la Cede Cajamarquilla:  
Tabla 5. Números de ocurrencia de las causas encontradas 
Fuente: Elaboración Propia 
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A continuación, mediante el Diagrama de Pareto, se puede visualizar de una 
manera más clara y sencilla las causas más importantes que aquejan a la 
empresa Tai Loy- Cede Cajamarquilla, con sus respectivos porcentajes, 
indicando el grado de implicancia que tienen para que la empresa no alcance 
sus objetivos propuestos, sobre todo para no obtener un índice de productividad 
estable y acorde con lo que la empresa necesita.  
Así mismo se analizará el problema y se estudiara porque ocurren ese tipo de 









Fuente: Elaboración Propia 
El diagrama de Pareto muestra que para resolver el 80% del total de los 
problemas, se necesitara eliminar 6 causas, las cuales son: 
 Falta de control de la calidad de productos 
 Procedimientos inadecuados 
 Tiempos no estandarizados 
 Desorden 
 Incorrecto control de productos 
 Falta de capacitación al personal
Gráfico 5. Diagrama de Pareto 
 
1.2 Trabajos previos 
 
Cancino, Eduardo y Ruelas, Cinthia en su tesis titulada: “Mejora de procesos de 
gestión en una empresa de servicios de mantenimiento y limpieza industrial” 
Tesis para optar el Título de Ingeniero Industrial. Perú: Pontificia Universidad 
Católica Del Perú. 2014. 
Según lo citado, el trabajo de investigación tiene como objetivo definir, 
diagnosticar, proponer y evaluar mejoras a los procesos de una empresa de 
mantenimiento y limpieza industrial que brinda servicios a distintas empresas del 
sector público y privado. La investigación consta de 5 capítulos; el primero habla 
sobre el tipo de inventario que maneja la empresa y determinar las alternativas 
que mejore las deficiencias encontradas luego se aplicarán las metodologías de 
Just in Time, Kanban y las 5’S para tener una mejor eficiencia en la producción 
de los insumos de limpieza, ahorrando tiempo, costos y capital humano. Así 
mismo, tener un ambiente de trabajo mucho más ordenado tanto en la zona 
administrativa, el almacén y el área de producción. También diseño una nueva 
política de reposición, basándose en el ciclo del pedido al proveedor y de sus 
costos implicados en estos, la nueva política se basó a través del cálculo de Lote 
de compra Optima, evaluando si el requerimiento de una menor cantidad de 
pedidos implica la modificación de espacio en el almacén ya que es un ahorro 
de costo de oportunidad. Finalmente, con la nueva política de reposición se 
ahorró 44 666 soles anuales siendo un monto considerado. El abastecimiento de 
inventarios no debe de hacerse de forma empírica, si no basándose en la 
rotación de los mismos. 
  
Francisco, Lorena en su tesis titulada:” Análisis y Propuestas de Mejora de 
Sistema de Gestión de Almacenes de un Operador Logístico”. Tesis para optar 
el Grado de Magister en Ingeniería Industrial con Mención en Gestión de 
Operaciones. Perú: Pontificia Universidad Católica Del Perú. 2014. 
Según lo citado, el trabajo de investigación se enfoca en desarrollar un sistema 
de gestión de almacenes para las empresas de retail, que incluye el almacenaje 
de mercadería y la correcta distribución de ésta a los diversos puntos que son 
requeridos por sus clientes. El trabajo está dividido en diez capítulos, en el primer 
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capítulo nos habla acerca del operador logístico; su definición, importancia, 
funciones, entre otros; luego afirma que el operador logístico utiliza un indicador 
llamado nivel de servicio. Este indicador se encuentra afectado directamente por 
el tiempo de entrega de mercancía, dicho tiempo se toma a partir de la 
facturación de los pedidos hasta que los mismos son entregados al cliente. El 
conocimiento y aplicación de software permitirá administrar y gestionar; además 
será el inicio de una serie de acciones a realizar orientadas hacia la mejora 
continua. Aplico la herramienta de Gestión de Almacenes, definiendo su alcance, 
objetivos y las funciones dentro de un almacén, el diseño y el tamaño, a través 
del método de distribución de planta y del lote óptimo de compra, permitiendo 
establecer la cantidad, espacio y costos que usa la empresa.  Finalmente, el 
sistema de gestión de almacén propuesto permite la fácil coordinación de 
información y distribución dentro del almacén que supera las expectativas del 
mercado local en un Operador Logístico generando un impacto positivo en la 
viabilidad económica tal como: VAN $ 315,528.06 y TIR 97%, adicionalmente se 
logró desarrollar actividades logísticas de la empresa como: disminución de 
mermas en un 27%, los traslados de productos en un 43%.  
Agip, Johanna y Andrade, Fabiola, en su tesis titulada “Gestión por procesos 
(BPM) usando mejora continua y reingeniería de procesos de negocio, Lima, 
2007”. Tesis para optar el título de ingeniero de sistemas e informática. Perú. 
Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 2007. 
En referencia a lo citado, el autor opto como objetivo “Proponer la aplicación del 
enfoque de Gestión por procesos (BPM) en sus fases de diseño (modelamiento) 
y análisis (simulación), para la mejora continua y mejora radical de procesos”.  
El presente trabajo habla de la Gestión por Procesos lo cual consta de dos partes 
fundamentales: la Gestión y las Tecnologías, este trabajo hace énfasis en la 
Gestión, mostrando dos metodologías necesarias en la Gestión: La Mejora 
Continua y la Reingeniería; siendo la primera la que se empleara en la empresa. 
El autor describe diferentes herramientas metodologías que son parte de la 
gestión por procesos, entre ellas tenemos el Modelo Kaizen, Ciclo de Deming, 
TQM, Norma ISO y el Modelo Six Sigma, siendo el modelo del Ciclo de Deming, 
la herramienta a usar cuenta de 4 fases: Planear: en el cual identifica el problema 
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y la concepción del proyecto, después muestra de forma estadística los 
problemas que aqueja la empresa; Hacer: en esta fase analiza la situación 
actual, para ello realiza el Diagrama de Bloques del área, y posteriormente lo 
describe; en la última Fase, Desarrolla el plan de acción, para ello realiza un 
Diagrama de Actividades en el cual presenta la secuencia de avance y ejecución 
de las mejoras correspondientes. Considerar que el ciclo de la mejora es 
continuo, ya que siempre se presentarán procesos, así mismo concluye que los 
costos y tiempo se minimizaron en un 45% mejorando así la calidad en un 40 % 
y se estima que el crecimiento llegara a un 50%. 
Parra, María, en su tesis titulada “Mejorar de la competitividad del sistema 
portuario español mediante la optimización del servicio de manipulación del 
servicio de manipulación de mercaderías”. Tesis (Ingeniera de caminos, canales 
y puertos). Madrid, España: universidad politécnica de Madrid escuela técnica 
superior de ingenieros de caminos, canales y puerto, 2012.  
El objetivo de la tesis se enfocó en la mejora de los procesos logísticos de los 
puertos de España partiendo de un contexto donde las entidades no contaban 
con un sistema donde podían objetividad el proceso para establecer las 
condiciones para otorgar las licencias de prestación de servicio, manipulación de 
mercancías que resulta el más crítico para fomentar la competitividad. 
La mayoría de las entidades están integradas en grandes grupos empresariales 
hay algunos mayoritarios, se ha realizado un estudio donde el impacto en el 
coste en primera fila esta los estibadores que son responsables de la mayor parte 
del costo de la merecería, cuantificándose por carga movida en un contenedor 
representa el 60 % de carga. Para su identificación y mediadas de contribución 
a la mejorar de la competitividad se trabajó en diferentes puntos tales como: 
dimensionamiento de los equipos de trabajo, capacitación de los trabajadores, 
simplificación e incentivos de los colaboradores, optimización de los recursos 
utilizados, flexibilidad de horarios implementación de nuevas guías y mayor 
control. 
Consiguiendo la reducción de los costos y reducción de recursos esto influyendo 
en la mayor productividad de los trabajadores y rentabilidad de la empresa. 
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Aliaga, Wilson en su tesis titulada “Propuesta de mejora de los procesos en el 
área de operaciones de una consultora de empresas para el montaje de la 
escenografía de los programas de alto impacto didáctico.” Tesis para optar el 
título de ingeniería industrial. Lima: Universidad Peruana de   Ciencias Aplicadas, 
2014, pp.143.  
 
Según lo citado el trabajo de investigación tiene como principal objetivo presentar 
“propuestas de mejora hacia cada una de las causas que están repercutiendo en 
el buen resultado de las operaciones de la empresa.” Mediante métodos y 
herramientas de calidad se pudo aclarecer las causas que afectaban la baja 
eficiencia de productividad y utilidad en los costos como la perdida de materiales 
por las constantes devoluciones, así como el mal manejo de inventarios y el gran 
incremento de mano de obra. Los dos puntos neurálgicos que se consideraron 
para la Mejora de los Procesos en el área de Operaciones de la consultora para 
el Montaje de la escenografía fueron los procesos de planificación y montaje. 
Mediante esto se recomendó rediseñar el proceso de planeamiento de 
operación, mapear sus procesos, realizar un lay-out de la empresa, para 
comprender y aprovechar la cantidad de espacio dentro de la empresa y así 
mejorar los movimientos de los trabajadores, reduciendo tiempos y costo. Con 
las mejoras realizadas se logró una reducción total de 165 290 soles durante un 
año, para lo cual en el segundo mes se recuperará el 25% del total de la 
inversión, para el 3 mes el 50% y para el cuarto mes se obtendrá el total de la 
inversión realiza. 
DELGADO, María. Diseño y Propuesta de un Plan de Mejora en el proceso de 
impresión de carátula y ensamble de libros, en una empresa del ramo de la 
industria Litográfica en el departamento de Guatemala. Tesis (Título Ingeniero 
Industrial). Guatemala: Universidad Rafael Landívar, Facultad de Ingeniería, 
2014. 143 pp. En la presente investigación, se propuso un plan de mejora en el 
proceso de impresión de carátulas y ensamble de libros en una empresa del 
ramo de la industria litográfica aplicando herramientas de la Ingeniería Industrial. 
En la elaboración de esta investigación, se realizó un estudio para establecer el 
tiempo estándar de la impresión de carátulas y ensamble de los libros y así 
obtener los tiempos necesarios para elaborar el balance de línea que optimiza el 
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proceso productivo. Para analizar la situación actual de la empresa se emplearon 
instrumentos como: observaciones directas, cronómetro, diagrama de Gantt, 
diagramas de operaciones y de recorrido, PERT, etc. Posteriormente se realizó 
el balance de línea para luego establecer la capacidad real o efectiva y la 
eficiencia para finalmente hallar los costos de mano de obra por libro. Como 
resultado de la implementación de este plan de mejora se comparó la capacidad 
real o efectiva del método actual que permitía producir 10,873 libros por día, con 
el método propuesto que permite producir 16,309 libros por día, apreciando un 
incremento de 5,436 libros por día. Concluyendo que, al aumentar la eficiencia y 
la meta de producción de una mayor cantidad de libros por día, se consigue una 
mayor productividad.  
Currillo, Miriam, en su tesis titulada “Análisis y propuesta de mejoramiento de la 
productividad de la fábrica artesanal de hornos industriales FACOPA, Cuenca, 
2014”. Tesis de Grado previo a la obtención del Título de Ingeniero Comercial. 
Ecuador.  Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca, 2014. 
En referencia a lo citado el autor tuvo como objetivo realizar una propuesta de 
mejora a la productividad en la fábrica artesanal de Hornos industriales FACOPA. 
Se realizó un estudio sobre los recursos con los que cuenta que posibiliten al 
mejoramiento de la labor productiva, y que este le permita mantener resultados 
positivos y a largo plazo. Para atacar al problema que presenta la empresa el 
autor Diagnostico los procesos, para el cual uso el Diagrama de Flujos del 
proceso, mediante el cual permitió al autor analizar los tiempos de operación en 
las diferentes líneas de producción, posteriormente analizo los tiempos 
improductivos en el cual uso el estudio de tiempos, evaluando por cierto periodo 
la toma de tiempos de los operarios, lo cual concluyo que en la parada de 
máquinas es el principal motivo de que la producción no avance. Finalmente, 
permitió reducir los costos en un 20%, mejorando así la productividad de la 
empresa, así como la reducción de tiempos, permitiendo un avance significativo, 
de tal forma elevo el grado de eficiencia de los trabajadores de la empresa. 
Aguilar (2011). “Optimización del proceso de fabricación de productos de tocador 
y limpieza en una industria cosmética de ventas por catálogo, Guatemala, 2011”. 
Tuvo como objetivo optimizar el proceso de fabricación de productos de tocador 
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y limpieza, involucrando estrategias y actividades que permitan reducir tiempo y 
minimizar costos en la elaboración de los mismos, Guatemala, 2011. 
El autor se centró en la minimización de tiempos, dando como resultados 
secundarios reducción de costos, identifico los principales problemas que 
impedían alcanzar un mejor resultado, y en base a ello elaboro su plan de acción. 
Estructuro la secuencia el esquema de procesos, el diagrama de actividades, 
como también implemento un nuevo proceso, que consistió en crear la 
especialización del personal, por lo que se debe asignar a cada uno sus 
actividades y el inicio de las mismas, así como señalar a un responsable que 
comunique todo el cambio que se realiza en los procesos. Optimizo el proceso 
de fabricación de productos de tocador y limpieza, minimizando el tiempo de 
producción para la crema col crean en un 85.71% y en la desinfectante lavanda 
en un 73,74% y se minimizaron costos de elaboración de los mismos. Realizo un 
estudio de tiempos, en las áreas en donde se presentaban cuellos de botella, 
desarrollando nuevos métodos de trabajo, con especificaciones únicas. Así 
como también se involucró en los movimientos innecesarios que realizaban los 
operarios, reduciéndolos considerablemente en un 50%. 
Flores, Marco, en su tesis titulada “Optimización de la producción, en el proceso 
de mezclado de la línea de caucho en la empresa Plasticaucho Industrial S.A., 
Riobamba, 2009”. Tesis previa para la obtención del título de Ingeniero Industrial. 
Ecuador. Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, 2009. 
En referencia a lo citado, el autor opto como objetivo “Optimizar la producción, 
en el proceso de mezclado; de la línea de caucho; en la Empresa Plasticaucho 
Industrial S.A.”. El trabajo consta de 6 capítulos en el cual lo más resaltante se 
centra en el capítulo 2, Análisis de la situación Actual, y el capítulo 3 propuesta 
para la Optimización del proceso. En el cual la finalidad es reducir los tiempos, 
mejorar la distribución de los equipos, máquinas y áreas de trabajo, para lo cual 
se analizó la situación actual mediante el estudio de los diferentes diagramas de 
proceso, flujo del proceso y diagramas de recorrido, analizando cada proceso y 
sus respectivas actividades, recolectadas a través de la observación 
experimental ayudada de fichas técnicas mostrando los resultados de cada 
actividad o proceso. Llegando a obtener tiempos de fabricación de los procesos 
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y productos, lo cual mediante el diagrama de procesos se obtuvo mejoras 
facilitando el proceso de fabricación, reduciendo al mínimo el número de 
transportes. Finalmente redujo los tiempos, mejoro la productividad generando 
mayor rentabilidad a la empresa. 
GONZALES, Carolina. Estandarización y Mejora de los Procesos Productivos en 
la empresa Estampados Color Way SAS. Informe Final de Práctica Empresarial 
(Título Ingeniero Industrial). Caldas: Corporación Universitaria Lasallista, 
Facultad de Ingeniería Industrial, 2012. 87 pp. En el presente trabajo se 
estandarizaron y mejoraron de los procesos productivos en una empresa con 
dos líneas de producción, la sublimación y la serigrafía textil. Para el desarrollo 
de la práctica se estandarizaron los procesos mediante un estudio de tiempos y 
métodos de trabajo, para esto se tuvieron que identificar todas las actividades 
del proceso productivo, luego se procedió a la toma de tiempos y se documentó 
en Excel para calcular el tiempo estándar analizando cada procedimiento y 
método empleado. La mejora de procesos en las empresas gráficas del sector 
manufacturero, en este caso Color Way SAS, tienen un impacto directo en el 
crecimiento de la producción, en la calidad del servicio y en el mejoramiento 
continuo de la empresa, resultando en una alta competitividad, es así que en 
este trabajo obtuvo como resultados un incremento del 7% de eficiencia, es decir 
un 67% de eficiencia respecto a la eficiencia anterior de la empresa que estaba 
en un 60%, logrando un rendimiento óptimo de los operarios y de la maquinaria. 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1  Gestión por procesos 
 
La gestión por procesos es uno de los principios de la calidad, y como tal 
está en busca de la mejora continua, permitiendo así llevar el control total 
de la empresa, así como alcanzar la satisfacción del cliente, brindándole el 
producto que  busca, bajo sus condiciones. 
Para definir la gestión por procesos Pérez sostiene al respecto: 
La gestión por procesos no es un modelo ni una norma de referencia sino un cuerpo 
de conocimientos con principios y herramientas específicas que permiten hacer 
realidad el concepto de que la calidad se gestiona, gestión de la calidad: 
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 Al orientar el esfuerzo de todos los objetivos comunes de empresa y 
clientes. 
 El principal criterio para el diseño de los procesos es el añadir calor tanto en 
los propios procesos como en las actividades que los integran. 
 Los procesos son el norte de los esfuerzos de mejora para disponer de 
procesos más fiables o mejorados, que al ejecutarse periódicamente 
inducen eficacia en el funcionamiento de la organización. (2010, p. 46). 
La gestión por procesos o enfoque basado en procesos es una de los 7 principios 
de la calidad, lo cual, a diferencia del enfoque tradicional en procesos, su 
importancia y sus objetivos son muy superiores, buscando alcanzar los objetivos 
de la empresa mas no los objetivos individuales, trabajando todos en equipo 








         
Fuente: Agudelo (2012). 
Como se aprecia en la imagen, el enfoque tradicional solo se centra en sus 
respectivas áreas, y se basa en que cada área es mejor que otras, siendo 
una incertidumbre si no es medible, por otro lado, el enfoque por procesos, 
es más directo y no tiene barreras, siendo el avance en paralelo con las 
diferentes áreas buscando un único objetivo, lo cual es alcanzar el objetivo 
de la empresa. 
Bonilla, Elsie [et al.] (2010) nos dice que: 
Gráfico 6. Enfoque tradicional vs Enfoque por procesos 
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La Gestión por Procesos es un modo de administrar las actividades empresariales, 
mediante la cual aquellas se agrupan por procesos, con base en las necesidades 
del cliente: así, pues, los procesos son gestionados en forma estructurada y 
sistemática de tal manera que la mejora de los procesos debe ayudar a elevar los 
niveles de satisfacción de los clientes (p.23). 
Así mismo Gonzales (2005), nos dice que: 
La gestión por procesos está basada en aplicar sistemas de gestión de la calidad a 
la gestión de las actividades que las integran los mismos buscando su eficacia y 
eficiencia, identificando los responsables y desarrollando las correspondientes 
actuaciones de mejora en base a información relevante obtenida en el seguimiento 
y control de los mismos. (p. 72). 
Esta herramienta se empalma con el Ciclo PDCA, (act, plan, check y do), que en 
español es: actuar, planificación, medición y ejecución (hacer), respectivamente, 
este ciclo se debe de aplicar a los procesos que se pretende gestionar con el 
propósito de identificar y orientarnos aún más en lo que busca la empresa. 
Para comprender mejor la importancia de esta herramienta se desglosará en 
base a sus teorías relacionadas, las cuales son: 
Procesos 
 
El termino procesos es un término muy amplio que abarca distintos conceptos, 
uno de los cuales es el que nos manifiesta Fúquene (2008) nos dice que: “un 
proceso ha estado relacionado con un conjunto de operaciones y actividades 
que se ejecutan para crear valor” (p. 37). 
La ISO 9000:2000 define proceso como: “conjunto de actividades mutuamente 
relacionados o que interactúan, los cuales transforman elementos de entrada en 
salidas (p.58)”. 
Para Aguilar (2011) nos dice que:  
El proceso de actividades es el conjunto de operaciones necesarias para modificar 
las características de las materias primas; dichas características pueden ser de 
naturaleza muy variada tales como: la forma, la densidad, la resistencia, el tamaño 
o la estética que se realizan en el ámbito de la industria (p. 8). 
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Todo proceso es un conjunto de actividades que busca obtener un resultado 
concreto, pero el termino procesos no solo queda en obtener dicho resultado, 
también busca la satisfacción de dicho producto en el consumidor y en su 
aceptación del mismo, esto desde el punto de vista del negocio. 
 
Elementos de un Proceso 
En un proceso se pueden identificar 4 elementos. 
Según Pérez (2012), nos dice que: 
Todo proceso tiene 4 elementos. 
a) Un Input (entrada principal) productos con unas características objetivas 
que responda al estándar o criterio de aceptación definido. 
b) La secuencia de actividades propiamente dicha que precisan de medios y 
recursos con determinados requisitos para ejecutarlo siempre bien a la primera. 
c) Un output (salida), producto con la calidad exigida por el estándar del 
proceso. La salida es un producto que va destinado a un usuario o un cliente (externo 
o interno). 
d) Un sistema de control conocido con indicadores de funcionamiento del 
proceso y medidas de resultados del producto del proceso y de nivel de satisfacción 
del usuario (interno muchas veces) (p.53) 
Cabe resaltar que un output puede ser el input de un nuevo proceso, además 
durante la secuencia de actividades destaca la intervención de la mano de 
obra, controlando el correcto trabajo de los mismos. El sistema de control 
son los resultados de todo el proceso, en el cual mide el resultado final y la 
satisfacción del cliente. 




Gráfico 7. ¿Qué es un proceso? 
 
Fuente: Gestión por procesos de José Antonio Pérez Velasco, 2004 
Esta figura representa tal cual lo que dice Pérez (2012), y todo proceso presenta 
estas características que ya se han convertido en un estándar, cuyo objetivo es 
un producto o servicio final, con las características y requisitos que exige el 
cliente. 
Factores de un proceso 
Los factores de un proceso o producción son todos aquellos que hacen posible 
la transformación de una materia prima en un producto final, con un valor en el 
mercado. Permitiendo a la empresa obtener un alto índice de rentabilidad. 
Según Pérez (2012) nos dice que los factores de un proceso son: 
Personas: un responsable y los miembros del equipo del proceso, todas ellas con 
los conocimientos, habilidades y actitudes (competencias) adecuados. 
Materiales: materias primas o semielaborados, información (muy importantes 




Recursos físicos: Instalaciones, maquinaria, utillajes, hardware, software que han 
de estar siempre en adecuadas condiciones de uso. 
Métodos/ planificación del proceso: método de trabajo, procedimiento, hoja de 
proceso, gama, instrucción técnica, instrumento de trabajo, etc. 
Medio Ambiente: entorno en el que se lleva a cabo el proceso. (p. 55) 
Tipos de Procesos 
Al conocer sus elementos y factores, así como la definición de lo que es un 
proceso, es importante clasificar a los procesos para un mejor entendimiento, 
para los tipos de procesos se clasifican debido a la misión que tienen estos sobre 
la empresa o el sistema de proceso. 
Para ello Pérez (2012) afirma que los tipos de procesos son los siguientes: 
Procesos Operativos: combinan y transforman recursos para obtener el producto 
o proporcionar el servicio conforme a los requisitos, aportando en consecuencia un 
alto valor añadido. 
Procesos de Apoyo: proporcionan las personas y los recursos necesarios para el 
resto de procesos y conforme a los requisitos de sus clientes internos. 
Procesos de Gestión: aseguran mediante actividades de control el funcionamiento 
controlado del resto de procesos, además de proporcionarlos la información que 
necesitan para tomar decisiones y elaborar planes de mejora eficaces. 
Procesos de Dirección: conformado por el resto de procesos de la empresa. (p. 
101). 
Todos estos procesos cumplen un rol importante dentro del proceso total, por lo 
general los procesos operativos son los responsables de conseguir los objetivos 
de la empresa, los procesos de apoyo son el soporte de los Operativos, 
brindando todos los recursos necesarios para alcanzar los objetivos y los 
Procesos de gestión y dirección son los métodos y herramientas de trabajo 
brindada por la alta gerencia de la empresa. 
Una vez comprendida lo que es un proceso, y sus respectivas teorías, para 
acercarse a la Gestión por Procesos es necesario diagramar el proceso y definir 
sus medios, para ello se debe de conocer lo que es diagrama de flujo o flujo de 
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procesos y un mapa de procesos, este último se asemeja con los tipos de 
procesos, con la diferencia que se representa de manera gráfica. 
Diseño del proceso 
Para diseñar un proceso, consideraremos el siguiente esquema operativo lógico, 
establecido por López (2013): 
1. Definir la misión y alcance del proceso. 
2. Identificar a los clientes del proceso y conocer sus necesidades y expectativas. 
3. Describir qué debe hacer el proceso (funciones/actividades) y las relaciones entre ellas. 
4. Describir los procedimientos del proceso (cómo se hacer las cosas) y sus interrelaciones. 
5. Establecer los objetivos, el alcance del proceso. 











Fuente: Gestión por procesos 
Recalcando que es de gran importancia la figura del responsable del proceso, 
ya que éste coordinará con el grupo encargado de realizar el diseño del proceso, 
además de comprometerse, en compañía o no de otros, para que se lleve a cabo 
el adecuado funcionamiento del proceso.    
 
 
Gráfico 8. Pasos para el diseño de un proceso 
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HERRAMIENTAS PARA LA GESTIÓN POR PROCESOS 
Maldonado (2015) nos señala que hay 2 tipos de herramientas básicas para 
llevar a cabo la Gestión por Procesos: las herramientas Estadísticas y 
Administrativas. 
Las cuales tiene como propósito: facilitar la planeación con el uso de 
herramientas efectivas, organizando los datos para lograr la mejora de los 
procesos en la toma de decisiones.  
 
Herramientas estadísticas: 
1. Hoja de verificación  
2. Estratificación  
3. Histograma  
4. Diagrama de dispersión  
5. Grafica de control  
6. Diagrama de Pareto  
7. Diagrama de causa – efecto 
 
Herramientas administrativas: 
1. Diagrama de afinidad  
2. Diagrama de relaciones  
3. Diagrama de árbol  
4. Diagrama matricial  
5. Análisis de Campos de Fuerza (ACF)  
6. Diagrama de flujo de procesos 
 
Las herramientas mencionadas no se han descrito ya que no todas se utilizarán 
para el desarrollo del proyecto. Se mencionan con la intención de conocimiento 




Diagrama de flujo 
 
Un diagrama de flujo no es más que la representación gráfica de todo un 
proceso, mostrando los subprocesos y actividades más importantes del proceso 
total. 
Así mismo Juran (1990) afirma que: 
El diagrama de flujo es una herramienta de planificación que se utiliza mucho para 
ayudar a identificar los clientes. El diagrama de flujo traza diversos pasos de un 
proceso y su relación. El diagrama de flujo proporciona el conocimiento del que se 
carece en un grado sin precedentes (p. 86). 
En concordancia con el autor el diagrama de flujo sirve como intermediario, entre 
el vendedor y el cliente, por lo cual tiene un mejor entendimiento de cómo 
funciona y que pasos se va a realizar para obtener el producto final. 
Mapa de Procesos 
 
Una vez obtenida el diagrama de flujo, el siguiente paso hacia la gestión por 
procesos es en representar el Mapa de procesos, y no es más que representar 
gráficamente los tipos de procesos, girando en torno al Proceso Operativo. 
Para Medina (2005) sostiene lo siguiente: 
 Un mapa de procesos nos otorga la capacidad de comprensión y de ubicación de 
una realidad que es compleja. A través del “mapa” la incertidumbre desaparece y 
es posible conducirse con mayor precisión […]. El mapa de procesos establece, 
además, las conexiones (vínculos) entre los diversos tipos de procesos que contiene 
una organización. (p.169). 
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Fuente: Las Ceibas 
Sin embargo, para poder obtener el mapa de procesos para una empresa o área, 
se tiene que seguir una serie de pasos necesarios para poder obtener un mapa 
de procesos conciso y veraz, se muestra a continuación: 
Fuente: Hernández, Medina y Nogueira (2009) 
Como se aprecia en la Figura 5, para elaborar el mapa de procesos, no es nada 
más que el resumen de todo lo ya mencionado, lo cual consta de la identificación 
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Tabla 6. Procedimiento para la elaboración de Mapas De Procesos 
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Sin duda la importancia de esta herramienta sobre la productividad es muy 
importantes, es por ello que: 
Según Pérez (2012), afirma que: 
La importancia de la aplicación de la gestión por procesos se resalta en dos aplicaciones:  
 Aumento de la eficacia de la empresa. Valor añadido para todas las “partes 
interesadas” en su funcionamiento. 
 Diseño de estructuras organizativas más alineadas con los principios de la gestión 
por procesos. Organizaciones más planas y participativas. (p. 19). 
Dentro de la gestión por procesos identificamos dos dimensiones: las cuales son 
la gestión de personas y el Ciclo de Deming, a continuación, se definirán las dos 
dimensiones. 
1.3.2 Gestión de Personas 
 
Una de las dimensiones de la Gestión por procesos es la gestión de personas, 
este tema es muy importante si se quiere mejorar los procesos, ya que depende 
de la metodología usada en el proceso, y de las personas que son parte del 
proceso, para ello Pérez (2012) nos dice que “Para gestionar personas hay que 
identificar las características relevantes con ellas relacionadas; además de las 
mencionadas, aporta mucho más valor, gestionar su desarrollo, el conocimiento, 
mejorar su motivación e integración, la comunicación, etc.” (p.127). 
Además de lo citado por el autor, gestionar persona indica brindar todas las 
comodidades para que realicen un mejor trabajo, además de resaltar sus 
fortalezas y debilidades, permitiendo así un mejor rendimiento. Pero más 
importante aún, es hacer comprender cuál es su importancia dentro del proceso. 
La importancia de las personas dentro de un proceso es muy crucial para 
alcanzar los objetivos del mismo, la importancia de gestionar personas está en 
determinar lo que debe de hacer y realizar en el momento indicado. 
Las personas dentro de las empresas son muy importantes, y debido a su 
importancia es necesario medir el nivel de desempeño de cada colaborador, lo 
cual puede ser ara diferentes fines (despido, aumento de sueldo, bonificación, 
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etc.), existen diferentes criterios para evaluar el nivel de desempeño de los 
colaboradores. 
Según Fleitman (2007), manifiesta lo siguiente: 
El desempeño individual de todos los empleados es evaluado en cuatro aspectos. 
 Evaluación de habilidades (disponibilidad, confiabilidad, responsabilidad, 
necesidad de supervisión, trabajo en equipo, iniciativa, comunicación 
efectiva, seguridad, asistencia y puntualidad). 
 Aspectos o tareas sobresalientes. 
 Aras de interés profesional 
 Aspectos o tareas personales que deberías ser mejoradas. (p. 102). 
De los 4 aspectos que refleja el autor, recalcamos que lo más importante para 
este trabajo de investigación, es la evaluación de habilidades y aspectos o tareas 
sobresalientes, para lo cual mediremos la efectividad de los colaboradores por 
medio de la producción que realiza cada colaborador, así como también los 
errores que generan los mismos, y por último también se evaluara el grado de 
responsabilidad, así como la asistencia de cada uno de ellos. 
La fórmula deducida según la definición de Fleitman, la fórmula más aproximada 
es la siguiente: 











𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑟𝑠𝑜𝑛𝑎𝑠 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑏𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑟𝑠𝑜𝑛𝑎𝑠 𝑒𝑣𝑎𝑙𝑢𝑎𝑑𝑎𝑠
 mensual 
 
Mediante este indicador, se conocerá que personas están comprometidas con 
los objetivos de la empresa, así como de identificar los colaboradores más 
sobresalientes y en base a ellos brindarles una bonificación para crear una 




1.3.3 Ciclo de Deming 
 
Esta es la segunda dimensión de la gestión por procesos, esta herramienta es 
muy importante si lo que se quiere es lograr que la empresa este enfocado a 
procesos, para ello esta metodología de Deming permitirá mejorar las 
comunicaciones entre el cliente y proveedor, para una mejor comprensión 
seguiremos la definición de Mora: “Cuando el enfoque PDCA se dirige a 
procesos, mejora la interpretación de la cadena cliente – proveedor, genera 
sinergias interdepartamentales y predispone y desarrolla las actitudes y 
habilidades en el manejo de técnicas de gestión en departamentos autónomos o 
departamentales” (2003, p. 341). 
Así mismo Es un ciclo dinámico que puede desarrollarse dentro de cada proceso 
de la organización y en el sistema de procesos como un todo. Está íntimamente 
asociado con la planificación, implementación, control y mejora continua, tanto 
en la realización del producto como en otros procesos del sistema de gestión de 
la calidad. 
El ciclo de Deming consta de 4 pasos, lo cuales son Planear, hacer, Verificar y 
Actuar. 
Para ello Pérez y Munera (2007) explican los pasos del ciclo de Deming: 
Planear. Primero se definen los planes y la visión de la meta que tiene la empresa 
en donde quiere estar en un tiempo determinado. Una vez establecido el objetivo, 
se realiza un diagnóstico, para saber la situación actual nos encontramos y las áreas 
que es necesario mejorar, definiendo su problemática y el impacto que pueden tener 
en su vida. 
Hacer. En esta etapa se lleva a cabo el plan de trabajo establecido anteriormente, 
junto con algún control para vigilar que el plan se esté llevando a cabo según lo 
acordado. Para poder realizar el control existen varios métodos, como la gráfica de 
Gantt en la que podemos medir las tareas y el tiempo. 
Verificar. Aquí se comparan los resultados planeados con los que obtuvimos 
realmente. Antes de esto, se establece un indicador de medición, porque lo que no 
se puede medir, no se puede mejorar en una forma sistemática. 
Actuar. Con esta etapa se concluye el ciclo de la calidad: si al verificar los resultados 
se logró lo que teníamos planeado entonces se sistematizan y documentan los 
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cambios que hubo; pero si al hacer una verificación nos damos cuenta que no 
hemos logrado lo deseado, entonces hay que actuar rápidamente y corregir la teoría 
de solución y establecer un nuevo plan de trabajo (p. 50). 
Existen diferentes formas de medir y controlar la aplicación del ciclo de Deming, 
de forma cualitativa o de forma cuantitativa, una de ellas es como nos dice el 
siguiente autor: 
Para ello Pérez y Munera (2007) nos dicen que: 
La adopción del ciclo PHVA promueve que la práctica de la gestión vaya en pro de 
las oportunidades para que la Organización mejore el desempeño de sus procesos 
y para que mantenga los clientes actuales y consiga nuevos clientes. Una vez 
identificada un área de oportunidad, se puede planificar el cambio y llevarse a cabo. 
Luego se verifican los resultados de la implementación de tal cambio y, según estos 
resultados, se actúa para ajustar el cambio o para comenzar el ciclo nuevamente 
mediante la planificación de nuevos cambios. (p. 148). 
Tal cual nos dice el autor, para medir la implicancia del ciclo de Deming es 
importante es importante evaluar y medir los resultados de la 
implementación del Ciclo PHVA. 
Siguiendo la medición del autor, ajustamos la formula a la conveniencia de la 
empresa, una vez aplicada el ciclo de Deming a través de los pasos ya 
mencionados, el indicador que nos permitirá evaluar la aplicación del mismo será 
el siguiente:  














1.3.4  Productividad 
 
La productividad un concepto muy mencionado, que recalca en la relación de 
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recursos usados con los resultados obtenidos, buscando la eficiencia de los 
procesos 
Según Rodríguez, nos dice que la productividad: 
Es la relación que existe entre la producción y el uso inteligente de los recursos 
humanos, materiales y financieros, de tal manera que: 
 Se logren los objetivos institucionales 
 Se mejore la calidad de los productos y servicio al cliente 
 Se fomente el desarrollo de los trabajadores 
 Se contribuya con beneficio económico, ecológico y moral a la 
competitividad. (1999, p.26).  
La productividad, sin duda recae en la calidad, así como también en la 
competitividad, son tres términos que tienen mucha relación entre sí, ya que uno 
depende del otro, y con uno de ellos se alcanzan los otros. 
Al respecto, Bertrand y Prabhakar (1990) sostienen lo siguiente: 
El concepto de productividad está estrechamente relacionado con el de calidad. El 
primero describe las características cuantitativas de las salidas, en tanto que el otro 
describe la calidad. Resulta claro que los objetivos gemelos de aumento de la 
productividad y mejora de la calidad son interdependientes: no se puede lograr uno 
sin el otro. (p.371). 
Así mismo López nos dice lo siguiente. “La productividad es la forma más 
eficiente para generar recursos midiéndolos en dinero, para hacer rentables 
y competitivos a los individuos y sus sociedades (2013, p. 11).” 
La productividad en sí misma, es un indicador muy importante para las 
empresas, ya que indica el nivel de avance y la optimización de recursos con lo 
planificado, es por ello que las empresas se centran en mejorar su productividad 
a diario, buscando nuevos métodos, reduciendo tiempos, costos, permitiendo así 
a la empresa a mejorar día a día, siendo una empresa de calidad y con una alta 
competitividad. 
Importancia de la Productividad 




 Al respecto Prokopenko (1967) afirma que: 
La importancia de la productividad para aumentar el bienestar nacional se reconoce 
ahora universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se beneficie de 
una mejor productividad. Es importante porque una parte mayor del aumento del 
ingreso nacional bruto, o del PNB, se produce mediante el mejoramiento de la 
eficacia y la calidad de la mano de obra, y no mediante la utilización de más trabajo 
y capital. En otras palabras, el ingreso nacional, o el PNB, crece más rápido que los 
factores del insumo cuando la productividad mejora (p. 6) 
Entonces según lo mencionado la productividad es muy importante para todas 
las empresas, debido a su impacto que tienen sobre ellas y sobre su entorno, 
existen diferentes formas de obtener una productividad alta, una de ellas es la 
gestión por procesos, que con la ayuda del Ciclo de Deming permitirá a la 
empresa maximizar los índices de productividad. 
Sin duda la productividad busca un objetivo específico, que está relacionado a 
mejorar, optimizar y/o maximizar los insumos, tiempos, movimientos de un 
determinado proceso o sistema dentro de una empresa. 
Al respecto Anaya (2007) nos dice que: 
Es establecer comparaciones de rendimiento para establecer un programa de mejora de 
métodos y procedimientos, así como estudiar la correlación existente entre el coste de 
los procesos y su índice de productividad, lo cual nos puede llevar a una política de 
inversiones renovando los equipos por tecnologías más productivas que aumenten de 
forma sostenible y económica su productividad (p.96). 
Índice de Productividad 
El valor numérico de esta relación entre producción obtenida y recursos 
utilizados se lo conoce como índice de productividad. 
Para obtener el índice de productividad se debe dividir el índice del producto entre el de 
insumo laboral. 
 Índice del producto: señala el desarrollo de la producción total de un año a otro, 
una vez eliminado el efecto de aumento de precios. 
 Índice del insumo laboral: muestra la evolución de la fuerza de trabajo en 
elaboración de los productos. (p. 96). 
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Í𝒏𝒅𝒊𝒄𝒆 𝒅𝒆 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 =
Í𝒏𝒅𝒊𝒄𝒆 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐
Í𝒏𝒅𝒊𝒄𝒆 𝒅𝒆 𝒊𝒏𝒔𝒖𝒎𝒐 𝒍𝒂𝒃𝒐𝒓𝒂𝒍
 
Tal cual como se aprecia en la formula la productividad es un indicador numérico 
que nos refleja el estado en que se encuentra un determinado proceso. 
 Productividad total: Según Fleitman (2007) sustenta que: “La medición 
total se expresa en la relación entre el producto obtenido y el total de 





Figura 1. Formula de Productividad Total 
 
Fuente: La Gestión de la productividad (1987) 
 
 Productividad parcial: Según Fleitman (2007) nos dice que: “La 
productividad parcial se expresa en la relación entre el producto obtenido 





Mediante estos índices deduciremos que tan bien usamos los recursos con 






Factores de la Productividad 
 
Según Prokopenko (1987) nos dice que: 
Existen dos categorías principales de factores de productividad: Externos (no 
controlables) e Internos (controlables). Los factores externos son los que quedan 
fuera del control de una empresa determinada, y los factores internos son los que 
están sujetos a su control. Para ocuparse de todos esos factores se requieren 

















Fuente: Adaptado de S. K. Mukherjee y D. Singh, 1975, pág. 93. 
Tal cual muestra la figura 6. Se muestra los dos tipos de factores, lo cual los 
factores internos están compuestos por: F. duros y F blandos, lo cual los F. duros 
están sujetos a los F. blandos; y los Factores Externos están compuestos por: F. 
ajustes estructurales, F. recursos naturales y F. de administración pública e 
infraestructura. 
Factores que aumentan la productividad 
 
Existen diferentes factores que de una u otra forma afectan al incremento de la 
productividad, para ello se seleccionado los principales factores que hacen que 
la productividad mejore. 
Gráfico 10. Modelo Integrado de factores de productividad de una empresa 
47 
 
Según Anaya (2007) nos dice que los factores son los siguientes: 
Curva de aprendizaje: es una secuencia de la adaptación del hombre a la nueva 
tarea. Una empresa, por lo tanto, a la hora de establecer sus objetivos de 
productividad, deberá identificar lo que es el rendimiento habitual de un proceso, de 
sus crecimientos iniciales como consecuencia de la referida curva de aprendizaje. 
Diseño del producto: la mejora continua en los diseños de los productos, la 
homogeneidad de los componentes, la simplificación y la estandarización en los 
flujos de fabricación, así como su identificación, peso, embalaje y empaquetado, son 
factores decisivos a la hora de conseguir una mayor productividad. 
Mejora en los métodos de trabajo: este es un proceso continuo que se debe de 
conseguir mediante una racionalización, simplificación y mejora de los diferentes 
procesos operativos, así como su lay-out. 
Mejoras tecnológicas: en este grupo incluimos todas las mejoras en 
informatización, comunicación y proceso de datos, así como la mecanización y 
automatización de procesos, con los medios más adecuados. (p. 88). 
Con la aportación del autor, se deduce que la mejora de la productividad 
requiere la participación de todos los recursos empleados, involucrándose 
diariamente con todo el personal para seguir un proceso permanente rumbo 
a la mejora continua y satisfacción del cliente final. 
De la productividad se deducen 2 dimensiones: eficiencia y eficacia, cada 
una repercute en la productividad con diferentes resultados a través de sus 
indicadores, la eficiencia y eficacia ayuda a la empresa a contar con un 
buen índice de productividad. 
1.3.5 Eficiencia 
 
La eficiencia es una de las dimensiones de la Productividad. La eficiencia es la 
relación de los recursos utilizados con los recursos programados, lo cual la 
división de ambos nos da un índice, que nos indica el nivel del factor que se está 
trabajando. 
Según Charles (2002) nos dice que: “Es la porción que refleja una comparación 
entre los resultados logrados y los costos sufragados para el cumplimiento de 
las metas” (p.123) 
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Según Gutiérrez (2006) define la eficiencia como: “la maximización del 
Excedente Económico, dado los recursos productivos y la tecnología existente 
en una sociedad.” (p. 49). 
La eficiencia es muy importante para todas las empresas, así como para los 
colaboradores, la fórmula para calcular la eficiencia y por ende contribuye a la 
productividad es la que define Eroles, Giral y Lapuente (1998) 
 
Fuente: Su empresa ¿De clase mundial? 
Tal cual indica el autor, la eficiencia lo está representando como relación entre 
el tiempo útil sobre el tiempo total, el autor está midiendo el recurso del tiempo. 
Para este trabajo la fórmula del autor se ha adaptado de la siguiente manera: 
Nombre Objetivo Formula Frecuencia 
Eficiencia 
del trabajo 
Controlar que se 
utiliza al máximo 








Con esta fórmula se calculará que fracción del tiempo total es aprovechado 
dentro de las 8 horas de trabajo y en base a ello tomar medidas correctivas para 
optimizar el uso de tiempos. 
1.3.6 Eficacia 
 
La eficacia es la segunda dimensión de la productividad, este término se centra 
en alcanzar con los objetivos establecidos, no siempre una persona que es 
eficiente, también es eficaz, la eficacia va más allá de la utilización correcta de 
los recursos. Sin duda la eficacia esta un escalón arriba de la eficiencia. 
Tabla 7. Formula de la eficiencia 
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Según Fleitman (2007) afirma que: 
La eficacia mide los resultados alcanzados en función de los objetivos que se han 
propuesto, presuponiendo que esos objetivos se cumplen de manera organizada y 
ordenada sobre la base de su relación […]. La eficiencia es un factor muy importante 
en el, éxito de empresa, pero la eficacia es aún más decisiva (p.98). 
Así mismo Díaz (1999) nos dice que: “Por eficacia se entiende el grado de 
consecución de los objetivos propuestos, es decir, la relación que se da 
entre lo que se ha hecho y lo que se pretendía hacer “p.55” 
 
Fuente: La eficacia de los gestores y las organizaciones 
 







Fuente: La eficacia de los gestores y las organizaciones 
Gráfico 11. Eficiencia y Eficacia 
Tabla 8. Diferencias entre Eficiencia y Eficacia 
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En resumidas cuentas, la eficacia representa por qué se realiza o se realizó una 
determinada actividad o tarea, y lo que importa es el contenido y no el medio que 
se necesitó para llegar al resultado final. 
Siguiendo la definición de Díaz (1999) se desarrolló la siguiente fórmula para 
controlar la eficacia de los trabajadores. 
Nombre Objetivo Formula Frecuencia 
Productos 
conformes 
Verificar que los 
productos 








Mediante esta fórmula mediremos los resultados en cuanto a un objetivo 
específico lo cual es, “cero errores”, en base a ese objetivo se estarán evaluando 
a los operarios, basado en los productos que se envían al cliente, y los errores 
que implican su producción. 
1.4 Formulación del Problema 
1.4.1 Problema General 
 
¿La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la productividad en el área 
de Logística de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017? 
1.4.2 Problemas específicos 
¿La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la eficiencia en el área de 
Logística de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017? 
¿La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la eficacia en el área de 
Logística de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017? 
1.5 Justificación 
1.5.1 Justificación Social 
 
Se mejorará las relaciones entre las diferentes áreas que presenta la 
empresa, introduciendo al personal hacia un trabajo competitivo y con un 
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solo propósito, lograr los objetivos propuestos por la empresa, lo cual 
impactará directamente con los clientes y proveedores de la empresa. 
1.5.2 Justificación económica 
 
Mediante la presente investigación se determinarán cuáles son los 
beneficios económicos que se generaran con la aplicación de la 
herramienta de gestión por procesos, donde los costos operativos se 
minimizaran, produciendo un beneficio a los gerentes de la empresa. 
1.6 Hipótesis  
1.6.1 Hipótesis general 
 
La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la productividad en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
 
La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la eficiencia en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
La aplicación Gestión por Procesos mejorara la eficacia en el área de Logística 
de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
1.7 Objetivos 
 
1.7.1 Objetivo general 
 
Determinar cómo la aplicación de Gestión por Procesos mejorara la 
productividad en el área de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., 
Lurigancho, 2017 
1.7.2 Objetivos específicos 
 
Determinar cómo la aplicación de Gestión por Procesos mejorara la eficiencia en 
el área de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
Determinar cómo la aplicación de Gestión por Procesos mejorara la eficacia en 
el área de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017
 
II. Método   
2 d 
2.1 Tipo y diseño de investigación 
 
2.1.1 Tipo de estudio 
Aplicada. 
AL respecto Landeau (2007) manifiesta lo siguiente “Está encaminado a la 
resolución de problemas prácticos, con un margen de generalización limitado, [el 
tipo de estudio] aplicada depende de sus hallazgos y aportaciones teóricas” (p. 
55).  
2.1.2 Nivel de investigación 
 
Nivel explicativo. 
Al respecto Urbano y Yuni (2012) indican que: “Se caracteriza por la búsqueda 
de las relaciones de causalidad. Intenta determinar las relaciones de causa y 
efecto que subyacen a los fenómenos observados. Hay claridad respecto a 
cuál es la causa y cuales los efectos” (p.81). 
2.1.3 Metodología 
 
El método utilizado en la investigación fue el hipotético deductivo que es el 
procedimiento o camino que sigue el investigador para hacer de su actividad una 
práctica científica. 
Cegarra (2012) nos dice que “Consiste en emitir hipótesis acerca de las posibles 
soluciones al problema planteado y en comprobar con los datos disponibles si 
estos están de acuerdo con ellas” (p. 82)
 
2.2 Matriz de Operacionalización  
 






Dimensión Indicador Escala 
Variable 
Independiente                                     
Gestión por 
Procesos 
La gestión por 
procesos está 
basada en aplicar 
sistemas de gestión 
de la calidad a la 
gestión de las
actividades que las 
integran los mismos 
buscando su 
eficacia y eficiencia 
(Gonzales, 2005, 
p.72) 
Es una herramienta 
de mejora de la 
gestión más 
efectivas para todos 










Tpa: Total de persona aprobadas 











Pa: Puntaje Alcanzado 






Es la relación que 
existe entre la 
producción y el uso 




(Rodríguez, 1999, p. 
26) 
Es la relación de la 
cantidad de 
productos obtenidas 
(outputs) y los 
recursos utilizados 
para obtener los 
outputs. 
Eficiencia 










Cantidad de Pedidos Conformes 
 





Fuente: Elaboración Propia 
 
2.3 Diseño  
 
Esta investigación tuvo un diseño pre –experimental. Así mismo León, Toro 
(2007) indican que “Son aquellos en los cuales el investigador introduce una o 
varias variables independientes para observar los efectos que ocasionan en las 
variables dependientes pudiendo manipular las primeras y ejercer cierto grado 
de control sobre las variables extrañas” (p. 104). 
 
 
Nota: tomado de Temas de investigación comercial, sexta edición, por Mas, 2001. 
España, San Vicente: Club universitario. 
2.4 Población, muestra y muestreo 
2.4.1 Población. 
 
Para la presente investigación la población está representada por el número de 
entregas programadas que se producen durante un mes de producción (26 días).  
2.4.2 Muestra. 
 
Para la población de producción se realizó un muestreo no probabilístico por 
conveniencia. La muestra estará representada también por la cantidad de 
entregas programadas durante un mes de producción (26 días).  
Tabla 10. Diseño de la investigación 
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Criterios de selección    
Inclusión: Son las características que poseen un elemento o persona para ser 
considerado de un estudio establecido. 
Las actividades más importantes que se consideran en la presente investigación 
son del proceso de entrega de pedido, desde el momento de realizar el orden de 
compra hasta la entrega del producto al cliente. 
  
Exclusión.   
Lo aspectos que no se toma en con mayor consideración en la investigación son 
la logística de entrada (aprovisionamiento de productos) y logística de proceso 
(sistema de almacenamiento y control de stock) ya que en mayor proporción la 
investigación se enfoca en logística de salida o conocido distribución física del 
producto, considerando aspectos importantes como tiempo de atención, costos 
operativos de logística. 
Se excluye totalmente el turno tarde, debido al acceso de información y al 
volumen de producción y de despacho en comparación al turno día, por lo que 
se enfoque en el turno día. 
 
2.5 Técnica e instrumento de recolección de datos 
 
2.5.1 Observación Experimental 
 
Al respecto Moreno nos dice que: 
Es la información que el investigador obtiene, le es proporcionada en forma verbal o escrita 
por los sujetos que pertenecen a la población de estudio, especialmente si se trata de que 
estos manifiesten opiniones, actitudes o información que solo ellos poseen sobre sí mismos, 
aportando datos objetivos (2009, p. 61) 
Para la presente investigación se usaras técnicas de observación experimental, 
verificando el cumplimiento de los resultados de los procesos, como también los 
registros históricos para la recolección de datos, que nos permitirá obtener datos 





2.5.2 Instrumentos de recolección de datos 
 
Para la variable independiente se utilizarán las fichas de observación como 
instrumentos de recolección de datos, en el cual se muestran los criterios de 
evaluación, así como también el registro de producción mensual, para poder 
llegar a obtener la mejora de los procesos correspondientes. 
Con respecto a la variable dependiente, se utilizará un formato en el cual se 
pueden apreciar las entregas producidas mensualmente, para lo cual se podrá 
evaluar la eficiencia y la eficacia. 
2.5.3 Herramientas para la recolección de datos 
 
Se utilizará como herramienta el uso del SAP, lo cual es un sistema informativo, 
que sirve para brindar información, así como también ingresar datos y el posterior 
procesamiento de su entorno. Así mismo, se contará con un cronometro para 
verificar el rendimiento de los operarios como del proceso, permitiendo controlar 
el mismo. 
2.6 Aspectos éticos 
 
Todos los datos tomados para este estudio fueron tomados del proceso de 
preparación de pedidos diarios, como parte de los criterios éticos se solicitó el 
permiso de la alta dirección (gerente), para todo proceso logístico y entrega de 
los productos, se obtuvo de los formatos de la ficha de entrega por pedidos y la 
base de Excel por turno realizado. 
 
Esta autorización fue aceptada por el jefe logístico en términos no documentales, 
por parte de los encargados del área. 
Que comprende la toma de tiempo de los preparados de los pedidos esto se 
realizó por cada pedido, en esta actividad se tuvo intervención por varios 
colaboradores dentro del área logística de la empresa tanto jefe logístico, 
operarios entre otros con respecto al proceso de entrega (logística de salida). 
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2.7 Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación actual 
 
a) Presentación de la empresa 
Tai Loy S.A., es una empresa dedicada a la venta al por mayor y menor de útiles 
de oficina, escolares y otros, cuenta con más de 60 tienda a nivel nacional, así 
mismo cuenta con tres almacenes de distribución a nivel nacional, en 
Cajamarquilla, Santa Anita y Leticia, siendo el primero, el lugar a realizar el 
presente trabajo; además de tener en sus filas a SUPLACORP S.A. , COPY 
VENTAS S.A. y COMERCIAL LUCIANO S.A., empresas grandes y líderes en 
provincias, convirtiéndose en una empresa mucho más consolidada. 
La empresa Tai Loy ubicada en el distrito de Lurigancho-Chosica actualmente 
cuenta con más de 150 colaboradores, considerando los operarios, así como el 
personal administrativo, a nivel nacional cuenta con más de 60 tiendas, así 
mismo cuenta con tres puntos de distribución a todo el Perú (Cd Ayllón, Cd 
Leticia y Cd Cajamarquilla), siendo de los tres, la Cd Cajamarquilla el principal 
almacén, acaparando más del 50% del total de ventas. 
Debido a su incremento de ventas y a su buen posicionamiento en el mercado, 
se ha convertido en la empresa líder en cuanto a este rubro, por lo que se está 
adquiriendo un nuevo almacén, aledaño a la Cd Cajamarquilla.  
El centro de distribución de Cajamarquilla, cuanta con diferentes áreas, entre 
ellas tenemos:  
 Planeamiento 
 Logística de entrada 
 Logística de salida 
 
b) Plataforma Estratégica 
MISIÓN 
Somos la empresa líder en distribución y comercialización de útiles escolares, 
de oficina, juguetes y otros. Estamos comprometidos con el desarrollo de 
nuestros colaboradores, contribuimos con la generación de negocios y empleos. 
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Aportamos al desarrollo de la educación y a las actividades de empresa en el 
Perú, a través de nuestra gran variedad de productos de muy buena calidad, con 
los mejores precios del mercado y ofreciendo cada vez un mejor servicio. 
VISIÓN  
Mantenernos como la empresa número UNO en la distribución y 
comercialización, al por mayor y menor, de útiles escolares, de oficina, juguetes 




Mejorar los procesos de nuestro negocio, utilizamos investigación y análisis para 
equilibrar nuestro rendimiento y para guiar nuestras decisiones. Buscamos que 
nuestros colaboradores desarrollen un espíritu emprendedor, que desarrollen 
soluciones creativas e inicien el cambio. 
Trabajo en equipo 
Es compartir conocimientos, experiencias y esfuerzo, aportando lo mejor de cada 
uno y asumiendo responsabilidades para la consecución de objetivo común. 
Compromiso 
Nuestra gente está orgullosa de trabajar aquí, de los productos que venden y de 
todo lo que hacen en y para Tai Loy. 
Servicio al cliente 
Enfoque en la simplicidad de la atención y los procesos, que los colaboradores 
estén enfocados en las novedades de la empresa y del mercado, con el objetivo 
de ofrecer el más alto nivel de servicios a nuestros clientes y tratarlos como 
queremos ser tratados nosotros mismos. 
Ética 
Transparencia y justicia con los colaboradores, clientes, proveedores, 
accionistas, comunidad en general y nosotros mismos.
 
c) Organigrama de la empresa 
A continuación, se muestra el Organigrama de la empresa, la cual está 
compuesta por el Gerente de Operaciones Karol Febres. Así mismo de sus 
tres jefaturas:  
 Jefe de Logística de Entrada: Liderada por Luis berrocal, Administrador 
e Ingeniero Industrial de profesión, se encarga del área de recepción 
(entrada de mercadería al almacén) así como su posterior ubicación y 
distribución dentro del almacén, rodeada de un supervisor y 2 
coordinadores de recepción. 
 Jefe de Logística de Planeamiento: Encabezada por Salome Rivera, 
encargada de las devoluciones de los clientes por algún desperfecto de la 
mercadería, así como de planeamiento de producción, cuenta con un 
coordinador de devoluciones y un grupo eficiente de colaboradores. 
 
 Jefe de Logística de Salida: Encabezada por Ricardo Álvarez Herrera, 
Ingeniero industrial de profesión, encargado de las áreas de producción y 
despacho, cada área cuenta con su respectivo supervisor y 
coordinadores. La función principal es de despachar los pedidos 
programados del almacén hacia el cliente, con el control de calidad 
indicado y a la hora pactado por el cliente. 
 En la jefatura de logística de Salida es donde se desarrollará el presente 
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de Recibo  
Fuente: Elaboración Propia 
Gráfico 12. Organigrama de la empresa Tai Loy 
 
Gráfico 13.  Organigrama funcional de la empresa Tai Loy S.A. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
d) Productos de la empresa 
La empresa Tai Loy S.A. cuenta con una gran variedad de productos y en 
diferentes marcas; es por ello que se clasifican según las categorías de los 









Tabla 11. Productos que brinda la Empresa Tai Loy S.A. 
















Útiles de Oficina 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Las diferentes categorías de los productos abarcan una serie de productos, para 
ello se han clasificado por productos especificando a grandes rasgos los 
diferentes productos y modelos que ofrece Tai Loy S.A. a sus consumidores, 
brindando diversos productos a la preferencia del cliente, cumpliendo con sus 






Tabla 12. Clasificación de productos de la empresa Tai Loy S.A. 
CATEGORÍAS FAMILIA PRODUCTOS 
ARCHIVADORES 
Archivadores de palanca Revisteros plastificados 
Fólderes y carpetas escolares Fólder 
Sistemas de Archivos Archivadores plastificados 



















Accesorios de tecnología 
Teclado 
Mouse 





Artículos de oficina Pizarras 
Útiles de oficina Plumones 
Bolígrafos finos Bolígrafos Parker 
Oficina varios Tampones, Fechador, etc. 
CUADERNOS Cuadernos y blocks 
Cuadernos 
Blocks 
Fuente: Elaboración Propia 
Para comprender la relación que tienen los diferentes procesos dentro de la 
jefatura de Logística de Salida, se muestra el SIPOC, en el cual se identifican los 
procesos mencionados anteriormente. Mediante el SIPOC analizaremos los 
procesos de una manera más detallada, permite la comprensión de las 
relaciones que tiene el proceso de producción con otras áreas. 
SIPOC (proveedor, entrada, proceso, salida y cliente), es el significado de 
SIPOC, lo cual se mostrará en la siguiente figura, relacionado al proceso de 
producción. Los procesos mencionados se encuentran en Producción: y el 
producto final es él envió de la mercadería hacia el destinario, lo cual puede ser 















Fuente: Elaboración Propia 
 

















Fuente: Elaboración Propia 
 
Gráfico 15. Mapa de riesgos del segundo nivel de la Empresa Tai Loy S.A. 
 
e) Diagrama de Recorrido 
En el presente diagrama se muestra los caminos que siguen los materiales, 
equipos, máquinas y personas dentro del almacén para lograr que el pedido del 
cliente sea procesado y despachado según los requerimientos de los mismos. 
Fuente: Elaboración Propia 
2.7.1.1 Mapa de procesos 
El mapa de procesos comprende tres elementos: Procesos operativos, Procesos 
de apoyo y Procesos de Dirección, los procesos operativos son los involucrados 
directos, tales como: liquidacion, despacho, chequeo, sacado. 
Entre los procesos de apoyo se encuuentran: los Recursos Humanos, Gestión 
Financiera, Compras y Mantenimiento de planta. Por Ultimo los procesos de 
direccion son: Planificación, Gestión de Calidad y Revisión por plan de Dirección. 
Gráfico 16. Diagrama de recorrido en Tai Loy - Cd Cajamarquilla 
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Gráfico 17. Mapa de procesos de Cd Cajamarquilla 
 
Fuente: Elaboración Propia 
2.7.1.2 Análisis de las causas 
Los problemas que aqueja la empresa están dentro del área de Logística de 
Salida, para lo cual profundizaremos al tema, para que con ayuda del personal 
identificar las responsabilidades establecidas para el personal para así realizar 
las mejoras en las áreas de trabajo correspondientes. 
Tabla 13. Principales problemas del Cd Cajamarquilla 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Los principales problemas son los siguientes: 
 Falta de control de calidad de los productos: dentro del área no existe 
algún mecanismo o herramienta que sirva como guía para desarrollar un 
mejor trabajo, de calidad y con el menor tiempo posible. No existe un plan 
REVISIÓN POR PLAN 
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con una estructura determinada indicando de cómo se deben de realizar 
las diferentes actividades dentro de la empresa. 
Al no existir una metodología que estandarice los procesos y que controle 
los productos salientes, el estado y la cantidad necesaria, se producen 
errores dentro de producción, lo que repercute en la satisfacción del 
cliente. Los errores se producen a diario, y esto origina rechazo del 
producto por parte del cliente. A continuación, se muestra la cantidad de 
entregas rechazadas durante el mes de mayo. 


























SEMANA 1 2-May 19 
SEMANA 1 3-May 23 
SEMANA 1 4-May 16 
SEMANA 1 5-May 18 
SEMANA 1 6-May 12 
SEMANA 2 8-May 12 
SEMANA 2 9-May 7 
SEMANA 2 10-May 12 
SEMANA 2 11-May 14 
SEMANA 2 12-May 13 
SEMANA 2 13-May 8 
SEMANA 3 15-May 12 
SEMANA 3 16-May 19 
SEMANA 3 17-May 22 
SEMANA 3 18-May 21 
SEMANA 3 19-May 13 
SEMANA 3 20-May 12 
SEMANA 4 22-May 12 
SEMANA 4 23-May 14 
SEMANA 4 24-May 25 
SEMANA 4 25-May 31 
SEMANA 4 26-May 7 
SEMANA 4 27-May 11 
SEMANA 4 29-May 24 
SEMANA 4 30-May 21 




Cada entrega rechazada es lo mismo que un cliente insatisfecho, debido a 
diferentes circunstancias tales como: productos en mal estado, productos 
incorrectos, etc., en resumidas cuentas esto se produce por no controlar y 
monitorear los productos salientes del almacén hacia el cliente, evitando de tal 
forma productos rechazados por ende clientes insatisfechos, el siguiente grafico 










Fuente: Elaboración Propia 
Todas las entregas rechazadas, pasan a reprogramarse, pero al realizar dicha 
operación, genera más costos, tanto de flete como de personal quien va a 
realizar esa operación, incluyendo otros gastos más, pero debe de seguir dichos 
pasos para no perder un cliente y así evitar que los costos sean aún más altos. 
 Procedimientos inadecuados: Dentro del almacén, los operarios no 
tienen una idea clara de cuáles son sus funciones y obligaciones dentro 
de su área de trabajo, por lo cual, cada uno hace sus labores de diferentes 
maneras, lo cual puede ser que este bien como que este mal. 
Todo esto conlleva a un mal diseño de puestos de trabajo, personal que 
no debe de estar en un proceso si no en otro, no tener estandarizados los 
procesos y tener la secuencia ordenada y como se debe de realizar la 
actividad. 
Para evitar inconvenientes de este tipo, es importante establecer los 





























N° DE ENTREGAS RECHAZADAS- MAYO




trabajo, sumado a concientizar acerca de los objetivos y metas que la 
empresa tiene y busca alcanzar.  
Al no contar con una serie de procedimientos claros y acorde a lo que pide 
cada actividad, lleva a que se produzca errores dentro del área de 
producción, lo que crea un retraso de producción, así como sobre costo 
de fletes y de productos, estos diversos tipos de errores se reflejan en la 
siguiente tabla. 





ENERO 1370 S/.103,573 
FEBRERO 1177 S/.99,373 
MARZO 1302 S/.145,923 
ABRIL 480 S/.33,171 
MAYO 772 S/.76,222 
TOTAL 5101 S/.458,262 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se puede aprecias, existe un gran índice de errores que afecta a la 
empresa, los errores presentados se derivan del área de producción, es 
por ello que se iniciara un plan para reducir el índice de errores, y por ello 
reducir los costos innecesarios. 
Gráfico 19. Número de Errores por meses 
 




















Los errores presentados, tienen una serie de responsables, que, por no 
existir un control más certero, se generan los errores ya presentados, 
afectando a la efectividad y calidad de la empresa con el cliente. En la 
tabla inferior se muestra los errores según responsables. 
 
Tabla 16. Errores en Producción, Según responsables 
RESPONSABLE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO TOTAL 
Almacén 123 143 175 0 0 441 
Chequeador 879 746 836 430 759 3650 
Liquidador 341 253 279 49 5 927 
TRANSPORTES 27 35 12 1 8 83 
TOTAL 1370 1177 1302 480 772 5101 
Fuente: Elaboración Propia 
El mayor índice de errores presentados, tiene como responsable en mayor 
escala al chequeador, por lo que es la persona que lleva el filtro final, y el que 
decide que mercadería se envía o no hacia el cliente, por tal motivo se presentara 









Fuente: Elaboración Propia 
La tabla N° 4 nos representa la cantidad de errores que presenta esta área, al 
no tener una metodología clara acorde con los objetivos que desea alcanzar la 
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Errores en producción, según 
responsables
Almacen Chequeador Liquidador TRANSPORTES
Gráfico 20. Errores en producción, según responsables 
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Como se aprecia, el mayor porcentaje de errores se centra en los chequeadores 
con un total del 91%, es por ello que es importante contar con un plan en el que 
detalle que, donde, cuando, quién y cómo vamos a obtener los resultados 
propuestos por la empresa. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 Tiempos no estandarizados: El correcto control de las actividades, 
tiempos y movimientos que realiza el personal es muy importante para 
cada empresa, por consiguiente, si se tiene controlado todo lo ya 
mencionado, es más fácil establecer límites y metas de producción acorde 
a lo que tu personal es capaz de realizar. 
Dentro de la empresa, se lleva un control, los controles llevados a cabo 
son sencillos, por ende, no se basan ni miden su capacidad de 
producción, por lo cual es muy importante tener tiempos estandarizados, 
para tener el conocimiento de cuanto me tardo en realizar una actividad o 
una operación, y por tal motivo, establecer mis parámetros necesarios, 
según sean los requerimientos.  
 
 Desorden: este es un problema muy grave en la Cd Cajamarquilla, y aun 
no se ha encontrado una solución concreta, el desorden comienza desde 
la entrada de mercadería, lo cual genera que por el patio de recepción no 















Errores en produccion, segun 
responsable (porcentual)
Gráfico 21. Errores según responsables en el área de Logística de Salida 
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punto clave está en la zona de despacho lo cual al término del chequeo 
las mercaderías salientes se deja en el patio de despacho de una manera 
errónea sin agrupar los mismos transportes en una misma fila o cerca, 
etc. 
También se puede apreciar desorden y basura en los pasillos de la 
empresa, al picar los productos que piden en las pre guías de picking, 
quedan cajas sueltas, así como bolsas, papeles, etc., y todos los artículos 
mencionados se deja en el suelo dejando un desorden tremendo sin 














Fuente: Elaboración Propia 
 
 Incorrecto control de productos: para llegar hacia la gestión por 
procesos, es importante tener el inventario mapeado, en todo su 
contenido, pero esto no existe en la empresa, existen casos en el cual 
entra una mercadería por otra, esto debido a un mal ingreso de 
mercaderías, así como también generación de demasiada merma, ya sea 
por una mala maniobra, por mal ingreso de mercaderías o por 
devoluciones de los clientes hacia el almacén. 
Así mismo, no existe un control cíclico de los productos de mayor rotación, 
ni tampoco se hace un inventario mensual o bimestral, lo cual te arroja un 
indicador confiable acerca de las condiciones en que esta el almacén. 




Debido a un control nulo de los inventarios, se genera productos negados 
por parte de producción, esto indica que por sistema se creara una 
ubicación de retenidos (997) en esta ubicación se encuentra todos los 
productos que han sido anulados en su totalidad o en forma parcial, esta 
posición en condiciones ideales no debería de existir, permitiendo el flujo 
correcto de cómo funciona el control de inventarios, lo cual consta de un 
ingreso, su posicionamiento en el almacén y su salida en su totalidad. 
Logrando que el pedido vaya completo, sin faltantes y en buen estado. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La ilustración demuestra claramente la carencia de controlar el inventario dentro 
del almacén, esta imagen es solo una parte del total de artículos que arroja el 
SAP, y con un mejor control de inventarios esta información debería de ser 
mínima, el sistema lo reconoce como 997, lo cual son los artículos anulados por 
producción, generando causas secundarias como: entrega incompleta al cliente, 










0 200 400 600 800 1000 1200 1400
FORM CON 9 7/8X11X1 GRAFIP PQX1000
PEGAMENTO X 125ML UHU N 14 PEGALOTODO
PERFOR RAPID C65
PLUMON VINIFAN 45 X12 HAPPY EST ZIPPER
GRAPAS 26/6 X 5000 ARTESCO
PERFOR ARTESCO 40H M-81
TINTA CANON PG-140 XL
Faltante de Inventarios
Numero de items no disponibles Numero de items disponibles según sistema
Resultados diarios (%)
Gráfico 22. Cantidad de artículos faltantes dentro del almacén. 
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 Falta de capacitación al personal 
La falta de capacitación hacia el personal, es muy importante para toda 
empresa, ya que con el conocimiento de los procesos que hay en la 
empresa, el individuo sabe con mayor claridad que hacer y que no debe 
de hacer, apoyando a los objetivos que busca la empresa, mejorando la 
eficiencia y eficacia de todo el personal y también, claro, de la empresa. 
 
La propuesta de mejora, encaja perfectamente con los objetivos que busca está 
presente investigación, buscando resolver los problemas que aqueja la empresa, 
permitiendo mejorar la eficiencia y eficacia; y como consecuencia mejorar la 
productividad de la empresa. 
Descripción de las operaciones 
Dentro del Área de Logística de Salida se aprecian 3 tipos de procesos: el 
proceso de picking, el proceso de chequeo y el proceso de despacho. 
 Operación de picking, compuesta por un Coordinador y un grupo de 
operarios (picadores y/o sacadores), encargada, del retiro de mercadería 
de su zona de locación (almacenamiento), para su posterior embalaje, en 
pocas palabras es el inicio de la preparación de pedidos, extrayendo 
pequeñas o grandes cantidades de productos, particionándolo según sea 
el pedido. 
Este proceso está a cargo de un coordinador de producción, lo cual 
verifica y realiza un seguimiento del trabajo realizado por los diferentes 
auxiliares de almacén. Este almacén está constituido por 10 pasillos que 
va del 0 al 9, por dos habitaciones de productos de limpieza (10 y 12), una 
zona de alto valor (productos perecibles y de alto costo), y una estantería, 
compuesta por tres niveles, B, C y D, agrupados por familias de productos. 
Además de contar, con mercaderías en patio y al borde del almacén. 
Para una mejor comprensión de este proceso, se realizó el diagrama de 






























Fuente: Elaboración Propia 
 Operación de chequeo, encargado de la verificación de los productos 
retirados de los picadores, para su posterior embalaje. Como indica el 
nombre, se encarga de revisar si la mercadería retirada es la correcta o 
no, así como también si está en buen estado o presenta algún desperfecto 
que implique el rechazo del cliente.  
Controlada y monitoreada por el supervisor de producción junto a la 
colaboración de los coordinadores, siguiendo los lineamientos indicados. 
Gráfico 23. Diagrama de flujo de la operación de picking 
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Su trabajo inicia desde la recepción de pre guías, dadas por el supervisor 
o personal a cargo, concluyendo con la entrega del mismo hacia el 
personal de liquidación. 

























Fuente: Elaboración Propia 
 Operación de despacho, este proceso tiene la función de enviar 
mediante los transportes la mercadería hacia el destino final (tiendas o 
clientes), empieza desde la recepción de las pre-guías de chequeo y 
culmina con el carguío hacia la unidad vehicular  
INICIO
Recepcionar la pre 
guía de chequeo
Recoger la 





Embalar en cajas Tai 
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Embalar en 
bandejas y/o cajas 
recicladas
¿Es provincia?
Dejar la mercadería 












El supervisor a cargo asigna tareas a cada auxiliar con el fin de que cada 
uno se responsabilice de un determinado transporte (tienda/cliente), así 
como de ingresar los datos necesarios al sistema, imprimir las guías de 
despacho a los puntos solicitados. 
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Iniciar con el cargio
Consolidar la ruta e 
ingresar los datos al 
sistema
Colocar precintos de 







Las tres operaciones presentadas, son las más importantes dentro de todo el 
proceso de preparación de pedidos, por lo cual, para un mejor conocimiento se 
muestra el DAP (Diagrama de Análisis de Procesos). 
Tabla 17. DAP del Proceso de Preparación de Pedidos Pre Test (mayo). 
 
FECHA:
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Recepcionar la programación diaria




Llevar hojas a la impresora
Empezar a generar los pedidos
Imprimir la hoja de picking
Colocar hoja a la impresora
Enviar la hoja d epicking a los pasil los
Separar según los pasil los
Coger un engrampador
Imprimir la hoja de chequeo
Sacado de pedidos
Recepcionar la hoja de picking
Engrampar según el transporte
Coger un marcador
Revisar la l ista de pedidos
Buscar las mercaderias
Coger una estoca o rolex
Retirar la mercaderia de su ubicación
Ir a la ubicación
Verificar el estado de la mercaderia
Colocar en la paleta
Colocar la mercaderia el inicio del pasil lo
Marcar los articulos retirados
Chequeo de Pedidos
Recepcionar la hoja de chequeo
Rotular la mercaderia




Ir a los pasil los
Colocar la paleta sobre la estoca
Llevar la mercaderia a la mesa de chequeo
Recoger la mercacderia de los pasil los
Revisar los articulos
































































Buscar la mercaderia rotulada
Llevar la mercaderia a la rampa
Abrir las puertas de despacho
Asignar una rampa al controlador
Coger una estoca
Ingresar la hora de recepcion de la entrega
Coger el microfono
Llamar al vehiculo para el ingreso
Regresar a la zona de liquidación
Recepcionar las hojas de chequeo
Escribir el N° de transporte en el cargo
Llevar la hoja de chequeo a despacho
Hacer firmar el cargo
Despacho
Colocar el codigo de chequeador
Dar click a contabilizar
Coger un lapicero
Esperar que cargue
Dar Shif mas F1
Colocar la cantidad de bultos
Esperar que cargue
Ingresar el transporte al SAP
Dar F5, F7 y enter
Verificar que todo este correcto
Abrir el SAP
Ingresar a la VL06C
Coger un marcador
Abrir la Zebra Cd
Coger una estoca y paleta
Liquidación
Recepcionar las hojas de chequeo
Ir a la mesa de ayuda
Esperar
Termosellar los bultos
Llevar la mercaderia a la zona de despacho
Colocarlos en la termoselladora
Recepcionar los bultos
Dejar la mercaderia en la zona de desoacho
Llevar los bultos varios a la termoselladora
Cargar los bultos
Colocar la cantidad de bultos
Imprimir las etiquetas
Etiquetar todos los bultos
Ingresar el nombre del destinatario
Ingresar el N° de entrega
Rotular la mercadería
Llevar la hoja de chequeo a los l iquidadores
Sacar las etiquetas
Cuadrar la mercaderia por paletas
Colocar el nombre del responsable
Colocar los precintos a las bandejas
Revisar el estado de los bultos secos
Colocar la cantidad de bultos totales
Colocar los bultos en una paleta
Cerrar la bandeja
Coger precintos de seguridad
Marcar los articulos ya revisados
Coger una bandeja










Fuente: Elaboración Propia 
La tabla N° 17, muestra el DAP del Proceso de preparación de pedidos en la 
empresa Tai Loy S.A., donde se puede observar un tiempo total de 4586 
segundos, lo que equivale a 76.43 minutos para la preparación de un pedido 
(entrega y/o cliente), además se observa la distancia total recorrida que es de 
303.7 metros, en el cual un operario se desplaza para cumplir con el proceso. 
Así mismo, también se procedió a la toma de tiempos para los principales 
procesos y actividades, las cuales son 11 (Ver Tabla N° 18), la toma de tiempos 
de toma a todos los colaboradores, a excepción del personal nuevo, debido a la 
poca adaptación y conocimiento sobre sus labores, promediando el total de 
tiempos. 
Con la obtención de tiempos de las ´principales actividades y procesos, se 
procederá a hallar el tiempo estándar de cada actividad y por ende el tiempo 
estándar de todo el proceso, para posteriormente mejorar el tiempo estándar. 
Las principales actividades/procesos son: Generación de pedidos, Impresión de 
pedidos, sacado de productos, inspección de mercadería, embalaje, 
termosellado, liquidación,  etiquetado, Control de mercadería y cierre de 
transporte. Cada actividad tiene otras sub actividades ya presentadas 













83 7 12 5 303.7 4586






Consolidar las entregas en un solo transporte
Verificar que este completo
Ingresar la mercadería al vehículo
Abrir el SAP
Ingresar los datos de transporte al SAP
Esperar que cargue














Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 18. Registro de toma de tiempos inicial, del mes de Mayo 
min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg
1 Generación de Pedidos 1 10 0 57 2 15 1 41 1 23 0 56 1 25 2 3 1 36 1 40 0 58 1 50 2 4 1 6 1 14 1 16 2 6 1 16 1 11 2 11 2 0 1 56 1 45 1 23 1 32 2 5 15 36 1 34 1 20
2 Impresión de pedidos 2 18 1 56 2 2 1 26 2 2 2 16 1 52 1 43 2 2 1 12 1 20 1 52 2 11 2 13 1 16 1 25 1 32 1 24 1 52 1 43 1 52 1 36 1 25 2 16 2 15 1 52 1 51 1 41 0 56
3 Sacado de productos 7 45 8 12 7 56 5 48 9 2 8 52 9 12 10 25 9 24 9 23 7 12 8 15 9 42 7 42 7 3 10 56 9 12 8 35 7 56 8 45 9 12 9 41 6 58 7 12 7 52 7 23 7 41 8 52 8 31
4 Acopio de mercadería 12 26 9 35 10 31 7 42 6 3 9 56 9 45 9 20 10 52 11 41 11 2 8 22 9 33 9 42 10 25 7 25 8 12 7 23 7 41 7 10 8 12 8 31 8 30 8 41 9 52 8 41 7 14 8 16 9 16
5 Inspección de mercadería 18 2 16 24 9 52 9 25 6 32 12 16 13 52 11 20 11 2 13 20 13 30 12 41 9 52 9 42 12 23 6 32 7 42 6 59 7 25 8 52 8 43 8 30 9 23 11 20 11 36 10 52 10 43 9 10 11 20
6 Embalaje 4 13 5 6 3 12 5 12 5 26 4 10 5 11 6 15 4 13 4 12 4 23 4 52 4 20 4 26 4 20 5 20 6 10 6 13 4 36 4 46 4 42 5 10 4 0 2 3 3 52 4 62 6 23 5 23 5 10
7 Termosellado 2 41 3 45 15 23 7 52 5 45 5 23 9 12 8 52 7 41 6 32 6 10 5 20 5 10 5 21 6 23 6 30 6 41 7 58 8 21 6 20 7 10 7 52 8 10 6 23 3 12 4 32 3 41 6 12 7 42
8 Liquidar las entregas 1 25 0 42 1 56 2 12 1 23 0 56 0 52 1 52 1 23 1 32 2 10 2 0 1 41 1 52 1 43 1 23 1 32 1 1 1 11 1 20 1 22 1 30 0 56 0 58 1 2 1 6 2 1 1 51 1 52
9 Etiquetado 2 52 1 49 3 56 4 13 4 56 3 52 3 12 3 26 4 23 4 52 4 1 4 32 3 10 2 10 2 21 1 56 3 25 32 52 3 6 5 10 4 12 4 23 4 32 4 33 3 22 3 44 4 4 4 44 2 10
10 Control de mercaderia 7 32 8 52 5 56 6 22 8 30 6 52 6 7 7 12 7 45 7 55 6 23 6 33 6 55 7 25 8 21 9 12 8 35 8 36 6 20 6 41 8 32 8 33 8 10 7 52 8 10 8 12 6 20 7 13 6 22
11 Cierre del transporte 3 41 4 12 3 12 4 11 4 22 2 53 3 12 3 52 3 6 4 23 4 32 4 31 3 52 4 10 4 3 3 15 3 21 4 11 4 15 5 16 6 15 5 15 5 12 3 56 4 23 4 35 5 11 5 10 3 54





Proceso de preparacion de pedidos
1 entrega producida
DÍA 26 DÍA 27 DÍA 28 DÍA 29
TIEMPO OBSERVADO EN MIN:SEG
PRE TEST POSTEST
Cesar Ivan Herrera Chata








1 Generación de Pedidos
2 Impresión de pedidos
3 Sacado de productos
4 Acopio de mercadería
5 Inspección de mercadería
6 Embalaje
7 Termosellado
8 Liquidar las entregas
9 Etiquetado
10 Control de mercaderia
11 Cierre del transporte
7.50












32.87 3.103.43 4.38 4.87 4.02 4.53
3.93 4.384.17 4.05 3.25 3.35 4.18 4.253.87 3.10 4.38 4.53 4.52 3.87
8.20 6.33 7.22 6.37
4.20 3.20 4.18 4.37 2.88 3.20
6.68 8.53 8.55 8.17 7.87 8.177.42 8.35 9.20 8.58 8.60 6.337.20 7.75 7.92 6.38 6.55 6.92
3.73 4.07 4.73 2.17
8.87 5.93 6.37 8.50 6.87 6.12
5.17 4.20 4.38 4.53 4.55 3.372.17 2.35 1.93 3.421.82 3.93 4.22 4.93 3.87 3.20
1.33 1.37 1.501.87 1.72 1.38 1.53 1.02 1.181.87
4.53 3.68 6.20 7.708.17 6.38 3.20
3.17
1.10 2.02 1.85 1.870.93 0.97 1.03
8.87 7.68 6.53 6.17 5.33 5.17
1.38 1.53 2.17 2.00 1.68
6.33 7.17 7.875.35 6.38 6.50 6.68 7.97 8.35
5.03 6.38 5.38 5.17
3.75 15.38 7.87 5.75 5.38 9.20
4.77 4.70 5.17 4.00 2.05 3.874.43 4.33 5.33 6.17 6.22 4.606.25 4.22 4.20 4.38 4.87 4.33
10.87 10.72 9.17 11.33
5.10 3.20 5.20 5.43 4.17 5.18
8.87 8.72 8.50 9.38 11.33 11.609.70 12.38 6.53 7.70 6.98 7.4211.33 11.03 13.33 13.50 12.68 9.87
8.6811.03 8.37 9.55 7.23 8.27 9.27
16.40 9.87 9.42 6.53 12.27 13.87
7.17 8.20 8.52 8.50 8.68 9.879.70 10.42 7.42 8.20 7.38 7.689.33 10.87 11.68
7.38 7.68 8.87 8.52
9.58 10.52 7.70 6.05 9.93 9.75
8.75 9.20 9.68 6.97 7.20 7.877.70 7.05 10.93 9.20 8.58 7.9310.42 9.40 9.38 7.20 8.25 9.70
1.87 1.85 1.68 0.93
8.20 7.93 5.80 9.03 8.87 9.20
1.72 1.87 1.60 1.42 2.27 2.252.22 1.27 1.42 1.53 1.40 1.871.72 2.03 1.20 1.33 1.87 2.18
2.080.97 1.83 2.07 15.60 1.57 1.33
1.93 2.03 1.43 2.03 2.27 1.87
2.18 2.00 1.93 1.75 1.38 1.531.10 1.23 1.27 2.10 1.27 1.182.05 1.60 1.670.95 2.25 1.68 1.38 0.93 1.42
4.22
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Fuente: Elaboración Propia 
La Tabla N° 19 muestra el tiempo estándar por cada actividad para poder producir una entrega (un pedido), lo cual la suma de 
todas las actividades nos arroja un tiempo estándar de 66.02 minutos paran poder producir una entrega.
Tabla 19. Cálculo del tiempo estándar del proceso de Preparación de pedidos (pre test) 
H E CD CS NP F
1 Generación de Pedidos 2.05 0.06 -0.04 0 0.03 0.95 1.95 0 0 0 1.95
2 Impresión de pedidos 1.77 0.08 0.05 -0.03 -0.02 1.08 1.91 0 0 0 1.91
3 Sacado de productos 8.44 0.03 0.02 0.02 -0.02 1.05 8.86 0.05 0.12 0.17 10.36
4 Acopio de mercadería 9.03 -0.05 -0.04 0 0 0.91 8.22 0.05 0.12 0.17 9.62
5 Inspección de mercadería 10.67 0.03 -0.04 0.02 0 1.01 10.77 0.05 0 0.05 11.31
6 Embalaje 4.77 -0.05 -0.04 -0.03 0 0.88 4.20 0.05 0.12 0.17 4.91
7 Termosellado 6.63 -0.05 0.02 -0.03 0 0.94 6.23 0.05 0.12 0.17 7.29
8 Liquidar las entregas 1.47 0.06 -0.08 0.02 -0.02 0.98 1.44 0 0 0 1.44
9 Etiquetado 4.69 -0.05 0 0 0 0.95 4.45 0.05 0 0.05 4.68
10 Control de mercaderia 7.50 0.03 0.02 -0.03 0.01 0.97 7.27 0.05 0.12 0.17 8.51




Cesar Ivan Herrera Chata
CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS - TAI LOY S.A.























2.7.1.3 Estimación de la productividad actual (Pre test) 
Con el tiempo estándar obtenido, procedemos a obtener la capacidad de 
producción, para poder producir una entrega del proceso de preparación de 
pedidos en la empresa Tai Loy S.A. (Cd Cajamarquilla), en primer lugar, se 
procederá a hallar la capacidad instalada, a través de la siguiente formula: 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =








Fuente: Elaboración Propia 
 Tabla 21. Productividad Diciembre 2016 (Pre test) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Dic 480 321 174 145 23 67% 70% 47%
2-Dic 480 356 174 152 15 74% 79% 58%
3-Dic 480 321 174 165 16 67% 86% 57%
5-Dic 480 345 174 135 9 72% 72% 52%
6-Dic 480 372 174 172 15 78% 90% 70%
7-Dic 480 381 174 156 18 79% 79% 63%
9-Dic 480 361 174 152 12 75% 80% 61%
10-Dic 480 280 174 149 10 58% 80% 47%
12-Dic 480 342 174 139 11 71% 74% 52%
13-Dic 480 343 174 112 10 71% 59% 42%
14-Dic 480 300 174 165 3 63% 93% 58%
15-Dic 480 411 174 147 5 86% 82% 70%
16-Dic 480 271 174 158 9 56% 86% 48%
17-Dic 480 347 174 162 8 72% 89% 64%
19-Dic 480 389 174 169 7 81% 93% 75%
20-Dic 480 378 174 173 12 79% 93% 73%
21-Dic 480 365 174 158 5 76% 88% 67%
22-Dic 480 387 174 136 9 81% 73% 59%
23-Dic 480 356 174 139 3 74% 78% 58%
27-Dic 480 241 174 159 12 50% 84% 42%
28-Dic 480 391 174 148 11 81% 79% 64%
29-Dic 480 398 174 159 10 83% 86% 71%
30-Dic 480 281 174 167 9 59% 91% 53%
31-Dic 480 389 174 146 8 81% 79% 64%
TOTAL 11520 8326 4176 3663 250 72% 82% 59%
Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA




Eladorada de acuerdo a las Entregas producidas, sus 
respectivos errores y las entregas programadas.
Productividad inicial sin implementar mejoras.
Cronometro/Ficha de registro
Cronometro/Ficha de registro









∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎










24 480 66.02 174




Tabla 22. Productividad Enero 2017 (Pre test) 
 





Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















2-Ene 480 360 174 152 9 75% 82% 62%
3-Ene 480 240 174 156 9 50% 84% 42%
4-Ene 480 260 174 139 10 54% 74% 40%
5-Ene 480 381 174 145 12 79% 76% 61%
6-Ene 480 420 174 156 8 88% 85% 74%
7-Ene 480 410 174 148 5 85% 82% 70%
9-Ene 480 190 174 149 3 40% 84% 33%
10-Ene 480 370 174 165 10 77% 89% 69%
11-Ene 480 390 174 163 15 81% 85% 69%
12-Ene 480 385 174 159 14 80% 83% 67%
13-Ene 480 280 174 159 13 58% 84% 49%
14-Ene 480 190 174 165 12 40% 88% 35%
16-Ene 480 210 174 146 10 44% 78% 34%
17-Ene 480 380 174 154 11 79% 82% 65%
18-Ene 480 410 174 158 9 85% 86% 73%
19-Ene 480 365 174 154 5 76% 86% 65%
20-Ene 480 360 174 137 6 75% 75% 56%
21-Ene 480 389 174 148 8 81% 80% 65%
23-Ene 480 400 174 156 12 83% 83% 69%
24-Ene 480 390 174 157 7 81% 86% 70%
25-Ene 480 400 174 149 6 83% 82% 68%
26-Ene 480 420 174 149 3 88% 84% 73%
27-Ene 480 380 174 157 2 79% 89% 71%
28-Ene 480 380 174 165 15 79% 86% 68%
30-Ene 480 320 174 135 15 67% 69% 46%
31-Ene 480 420 174 125 12 88% 65% 57%
TOTAL 12480 9100 4524 3946 241 73% 82% 59.7%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas producidas, 
sus respectivos errores y las entregas 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados y 
a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - ENERO 2017








∗    




 Fuente; Elaboración Propia 
 
 
Tabla 23. Productividad Febrero 2017 (Pre test) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Feb 480 255 174 165 9 53% 90% 48%
2-Feb 480 364 174 156 15 76% 81% 61%
3-Feb 480 310 174 148 16 65% 76% 49%
4-Feb 480 320 174 149 18 67% 75% 50%
6-Feb 480 290 174 151 22 60% 74% 45%
7-Feb 480 245 174 150 25 51% 72% 37%
8-Feb 480 400 174 160 12 83% 85% 71%
9-Feb 480 420 174 170 3 88% 96% 84%
10-Feb 480 350 174 172 5 73% 96% 70%
11-Feb 480 330 174 160 9 69% 87% 60%
13-Feb 480 342 174 170 12 71% 91% 65%
14-Feb 480 360 174 165 10 75% 89% 67%
15-Feb 480 360 174 168 10 75% 91% 68%
16-Feb 480 390 174 156 11 81% 83% 68%
17-Feb 480 420 174 145 8 88% 79% 69%
18-Feb 480 430 174 172 24 90% 85% 76%
20-Feb 480 430 174 173 15 90% 91% 81%
21-Feb 480 350 174 162 19 73% 82% 60%
22-Feb 480 440 174 159 18 92% 81% 74%
23-Feb 480 420 174 148 13 88% 78% 68%
24-Feb 480 340 174 158 16 71% 82% 58%
25-Feb 480 280 174 147 2 58% 83% 49%
27-Feb 480 300 174 142 5 63% 79% 49%
28-Feb 480 320 174 150 6 67% 83% 55%
TOTAL 11520 8466 4176 3796 303 73% 84% 61.5%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados 
y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - FEBRERO 2017








∗    




 Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 24. Productividad Marzo 2017 (Pre test) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Mar 480 420 174 152 10 88% 82% 71%
2-Mar 480 380 174 156 10 79% 84% 66%
3-Mar 480 351 174 139 15 73% 71% 52%
4-Mar 480 243 174 145 7 51% 79% 40%
6-Mar 480 270 174 150 9 56% 81% 46%
7-Mar 480 240 174 160 5 50% 89% 45%
8-Mar 480 300 174 170 8 63% 93% 58%
9-Mar 480 360 174 172 7 75% 95% 71%
10-Mar 480 420 174 160 11 88% 86% 75%
11-Mar 480 210 174 158 4 44% 89% 39%
13-Mar 480 180 174 162 12 38% 86% 32%
14-Mar 480 340 174 169 13 71% 90% 64%
15-Mar 480 320 174 173 14 67% 91% 61%
16-Mar 480 280 174 158 6 58% 87% 51%
17-Mar 480 220 174 136 4 46% 76% 35%
18-Mar 480 380 174 139 5 79% 77% 61%
20-Mar 480 400 174 159 14 83% 83% 69%
21-Mar 480 300 174 165 6 63% 91% 57%
22-Mar 480 350 174 170 10 73% 92% 67%
23-Mar 480 200 174 162 5 42% 90% 38%
24-Mar 480 400 174 165 8 83% 90% 75%
25-Mar 480 420 174 163 8 88% 89% 78%
27-Mar 480 210 174 150 6 44% 83% 36%
28-Mar 480 250 174 160 4 52% 90% 47%
29-Mar 480 240 174 172 5 50% 96% 48%
30-Mar 480 230 174 164 8 48% 90% 43%
31-Mar 480 220 174 168 2 46% 95% 44%
TOTAL 12960 8134 4698 4297 216 63% 87% 55%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - MARZO 2017








∗    




 Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 25. Productividad Abril 2017 (Pre test) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Abr 480 340 174 169 12 71% 90% 64%
3-Abr 480 200 174 173 14 42% 91% 38%
4-Abr 480 260 174 158 12 54% 84% 45%
5-Abr 480 400 174 136 7 83% 74% 62%
6-Abr 480 420 174 148 9 88% 80% 70%
7-Abr 480 410 174 159 4 85% 89% 76%
8-Abr 480 190 174 158 11 40% 84% 33%
10-Abr 480 370 174 154 11 77% 82% 63%
11-Abr 480 390 174 137 16 81% 70% 57%
12-Abr 480 385 174 148 15 80% 76% 61%
13-Abr 480 280 174 156 10 58% 84% 49%
14-Abr 480 190 174 157 12 40% 83% 33%
15-Abr 480 210 174 172 10 44% 93% 41%
17-Abr 480 400 174 174 13 83% 93% 77%
18-Abr 480 420 174 165 16 88% 86% 75%
19-Abr 480 375 174 174 26 78% 85% 66%
20-Abr 480 360 174 174 17 75% 90% 68%
21-Abr 480 400 174 162 11 83% 87% 72%
22-Abr 480 410 174 169 4 85% 95% 81%
24-Abr 480 390 174 168 9 81% 91% 74%
25-Abr 480 400 174 173 14 83% 91% 76%
26-Abr 480 420 174 165 3 88% 93% 81%
27-Abr 480 380 174 174 7 79% 96% 76%
28-Abr 480 380 174 165 9 79% 90% 71%
29-Abr 480 320 174 174 11 67% 94% 62%
TOTAL 12000 8700 4350 4062 283 73% 87% 63%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - ABRIL 2017








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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 Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 26. Productividad Mayo 2017 (Pre test) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-May 480 245 174 157 12 51% 83% 43%
2-May 480 378 174 162 9 79% 88% 69%
3-May 480 320 174 174 23 67% 87% 58%
4-May 480 300 174 155 6 63% 86% 54%
5-May 480 290 174 162 8 60% 89% 53%
6-May 480 245 174 165 12 51% 88% 45%
8-May 480 420 174 163 12 88% 87% 76%
9-May 480 400 174 150 7 83% 82% 68%
10-May 480 350 174 148 12 73% 78% 57%
11-May 480 330 174 149 14 69% 78% 53%
12-May 480 342 174 165 13 71% 87% 62%
13-May 480 360 174 163 8 75% 89% 67%
15-May 480 360 174 159 12 75% 84% 63%
16-May 480 390 174 135 9 81% 72% 59%
17-May 480 420 174 162 12 88% 86% 75%
18-May 480 400 174 156 11 83% 83% 69%
19-May 480 420 174 152 3 88% 86% 75%
20-May 480 350 174 149 0 73% 86% 62%
22-May 480 420 174 139 13 88% 72% 63%
23-May 480 400 174 112 0 83% 64% 54%
24-May 480 340 174 163 15 71% 85% 60%
25-May 480 280 174 165 12 58% 88% 51%
26-May 480 220 174 158 12 46% 84% 38%
27-May 480 240 174 152 3 50% 86% 43%
29-May 480 360 174 155 10 75% 83% 63%
30-May 480 340 174 162 15 71% 84% 60%
31-May 480 320 174 161 2 67% 91% 61%
TOTAL 12960 9240 4350 4193 265 71% 90% 64%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - MAYO 2017








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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 Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 27. Productividad Junio 2017 (PRE TEST) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Jun 480 290 174 157 7 60% 86% 52%
2-Jun 480 245 174 162 6 51% 90% 46%
3-Jun 480 400 174 154 15 83% 80% 67%
5-Jun 480 420 174 162 18 88% 83% 72%
6-Jun 480 350 174 160 23 73% 79% 57%
7-Jun 480 330 174 162 10 69% 87% 60%
8-Jun 480 400 174 153 6 83% 84% 70%
9-Jun 480 420 174 160 5 88% 89% 78%
10-Jun 480 375 174 162 9 78% 88% 69%
12-Jun 480 360 174 159 4 75% 89% 67%
13-Jun 480 400 174 148 23 83% 72% 60%
14-Jun 480 410 174 149 18 85% 75% 64%
15-Jun 480 400 174 162 5 83% 90% 75%
16-Jun 480 390 174 165 12 81% 88% 71%
17-Jun 480 400 174 148 12 83% 78% 65%
19-Jun 480 400 174 155 11 83% 83% 69%
20-Jun 480 380 174 162 5 79% 90% 71%
21-Jun 480 350 174 168 6 73% 93% 68%
22-Jun 480 420 174 139 12 88% 73% 64%
23-Jun 480 400 174 153 23 83% 75% 62%
24-Jun 480 380 174 150 24 79% 72% 57%
26-Jun 480 360 174 142 5 75% 79% 59%
27-Jun 480 380 174 150 12 79% 79% 63%
28-Jun 480 400 174 153 5 83% 85% 71%
29-Jun 480 360 174 135 25 75% 63% 47%
30-Jun 480 340 174 132 23 71% 63% 44%
TOTAL 12480 9760 4350 4002 324 78% 85% 66%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - JUNIO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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 Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla 28. Productividad Julio 2017 (PRE TEST) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Jul 480 420 174 167 6 88% 93% 81%
3-Jul 480 410 174 150 9 85% 81% 69%
4-Jul 480 190 174 160 16 40% 83% 33%
5-Jul 480 370 174 170 18 77% 87% 67%
6-Jul 480 390 174 172 13 81% 91% 74%
7-Jul 480 385 174 162 10 80% 87% 70%
8-Jul 480 400 174 163 16 83% 84% 70%
10-Jul 480 420 174 165 5 88% 92% 80%
11-Jul 480 430 174 158 12 90% 84% 75%
12-Jul 480 430 174 152 2 90% 86% 77%
13-Jul 480 350 174 155 13 73% 82% 60%
14-Jul 480 440 174 162 18 92% 83% 76%
15-Jul 480 420 174 161 15 88% 84% 73%
17-Jul 480 390 174 173 9 81% 94% 77%
18-Jul 480 400 174 162 12 83% 86% 72%
19-Jul 480 400 174 159 11 83% 85% 71%
20-Jul 480 380 174 148 10 79% 79% 63%
21-Jul 480 350 174 158 11 73% 84% 62%
22-Jul 480 390 174 149 9 81% 80% 65%
24-Jul 480 420 174 163 5 88% 91% 79%
25-Jul 480 400 174 150 14 83% 78% 65%
26-Jul 480 420 174 142 5 88% 79% 69%
27-Jul 480 360 174 140 12 75% 74% 55%
31-Jul 480 380 174 163 5 79% 91% 72%
TOTAL 11520 9345 4176 3804 256 81% 85% 69%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - JULIO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    




Tabla 29. Productividad Agosto 2017 (PRE TEST) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Ago 480 350 174 164 6 73% 91% 66%
2-Ago 480 210 174 162 9 44% 88% 38%
3-Ago 480 380 174 165 16 79% 86% 68%
4-Ago 480 410 174 172 18 85% 89% 76%
5-Ago 480 365 174 168 13 76% 89% 68%
7-Ago 480 350 174 165 10 73% 89% 65%
8-Ago 480 420 174 163 16 88% 84% 74%
9-Ago 480 400 174 165 5 83% 92% 77%
10-Ago 480 340 174 163 12 71% 87% 61%
11-Ago 480 380 174 150 2 79% 85% 67%
12-Ago 480 360 174 148 13 75% 78% 58%
14-Ago 480 440 174 149 18 92% 75% 69%
15-Ago 480 380 174 165 15 79% 86% 68%
16-Ago 480 400 174 163 9 83% 89% 74%
17-Ago 480 400 174 162 12 83% 86% 72%
18-Ago 480 380 174 159 11 79% 85% 67%
19-Ago 480 350 174 148 10 73% 79% 58%
21-Ago 480 390 174 156 11 81% 83% 68%
22-Ago 480 420 174 157 9 88% 85% 74%
23-Ago 480 400 174 172 5 83% 96% 80%
24-Ago 480 380 174 174 14 79% 92% 73%
25-Ago 480 400 174 165 5 83% 92% 77%
26-Ago 480 380 174 174 12 79% 93% 74%
28-Ago 480 380 174 153 5 79% 85% 67%
29-Ago 480 400 174 172 8 83% 94% 79%
31-Ago 480 420 174 159 12 88% 84% 74%
TOTAL 12480 9885 4524 4213 276 79% 87% 69%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - AGOSTO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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Como se aprecia mediante las tablas, la variación de la productividad ha sido 
casi nula, puesto que se ha ido manteniendo con el pasar de los meses. Solo el 
cambio se hace notorio en los últimos meses, debido a la aplicación media de la 
herramienta. 
 
Tabla 30. Variación de productividad - Pre test 
INDICADOR DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO 
 (PRE 
TEST) 
EFICIENCIA 72% 73% 73% 63% 73% 71% 78% 81% 79% 74% 
EFICACIA 82% 82% 84% 87% 87% 90% 85% 85% 87% 85% 
PRODUCTIVIDAD  59.1% 59.7% 61.5% 54.5% 63.0% 64.4% 66.1% 68.9% 68.9% 63% 
Fuente: Elaboración Propia 
La productividad promedio tras analizar por 9 meses, arroja un promedio del 63% 
de productividad en el Área de Logística de Salida en la empresa Tai Loy S.A., 
Lurigancho-Chosica. 
 
2.7.2 Propuesta de mejora 
 
Para la implementación de La Gestión por Procesos en el área de Logística de 
Salida y mejorar de tal forma la productividad de la empresa Tai Loy S.A., se 
requiere realizar un análisis de los objetivos que se quiere cumplir; para este 
caso ha sido importante realizar y aplicar las siguientes herramientas: 
 La aplicación del Ciclo de Deming (PHVA), para obtener una mejor 
planificación, de tal forma que aumenta la productividad de la empresa, 
reduciendo costos y mejorando ampliamente la calidad de los productos 
a brindar. 
 La Aplicación del Estudio de Tiempos, lo cual brinda identificar la actividad 
o subproceso que causa retraso a la producción, optimizando de tal forma 
los recursos, espacio y tiempo dentro del almacén. Ver Tabla N° 47 
 El desarrollo de la Gestión de personas, lo cual busca obtener las mayores 
condiciones para que el trabajador desarrolle sus capacidades al máximo, 
cumpliendo satisfactoriamente sus labores dentro de la empresa. (Ver 
tabla N° 57) 
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La Tabla N° 31 muestra las herramientas que se va a usar para incrementar el 
índice de productividad en el área de Logística de Salido de la empresa Tai Loy 
S.A. 
Tabla 31. Análisis de las Herramientas a Aplicar 
Fuente: Elaboración Propia 
2.7.2.1 Alternativas de Solución 
 
Ante la problemática mostrada en el área de producción, se plantea alternativas 
de solución mediante la Aplicación de la Gestión por Procesos para reducir los 
diferentes problemas que aqueja la empresa, por lo contrario, se mejorara la 
productividad de la empresa Tai Loy S.A. 
Se plantea alternativas como: 
 Mejorar la calidad de los productos 
Para mejorar el control y revisión de productos, se plantea lo siguiente: 
 Realizar la revisión de productos de valor dos veces, una por parte de 
producción y otra por parte de despacho. 
 Implementar un instructivo e información adecuado de identificación 
de productos. 





3 2 1 0
3 3 1 0
3 2 1 1
3 3 2 1
3 3 2 3
2 3 3 2
3 3 2 3
1 0 1 0
3 2 1 2
3 3 3 2
3 3 3 3
3 2 3 3
3 2 3 3
36 31 26 23
1 2 3 4
Eliminar actividades que no agregan valor al proceso.
Cumplir con el plan de mejora de procesos.
Documentar el 100% de los Procesos y Procedimientos de la empresa.
Cumplir con el 100% el plan de capacitación contínua del personal.










MATRIZ DE  PRIORIZACIÓN DE LAS INICIATIVAS  ESTRATÉGICAS
IMPACTO ESTRATÉGICO
RANKING
Mejorar la eficiencia y eficacia del proceso de preparació de pedidos.
Cumplir con la entrega de pedidos a tiempo.
Alcanzar al menos el 95% de satisfacción del clima laboral.
Documentar el 100% de la descripción de funciones y competencia del personal.
Aumentar la facturación del servicio en un 10% anual
OBJETIVOS ESTRATÉGICOSPERSPECTIVAS
Desarrollo de 






Reducir los costos de devolucion de pedidos en un 10%
Conseguir aprobación al menos el 95% de satisfacción de nuestros clientes.
Mejorar los servicios a los clientes del 2017 en adelante.
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 Realizar capacitaciones adecuadas acerca de las unidades de medida 
de cada producto. 
 Brindar un Terminal RF en caso de desconocer la descripción de los 
productos. 
 Eliminar los procedimientos inadecuados 
Para eliminar los procedimientos inadecuados y por ende mejorar los 
procedimientos, se establece lo siguiente: 
 Realizar un manual de las funciones y actividades que se debe de 
realizar. (Ver Anexo N°17) 
 Realizar un diagrama de recorrido para identificar los desplazamientos 
para la realización de revisión de mercadería. 
 Implementación de herramientas para agilizar la revisión, embalaje y 
carguío de los productos. 
 Asignar lugares específicos para la colocación de productos ya 
revisados, permitiendo mejorar la búsqueda y el carguío de los 
productos. 
 Realizar las capacitaciones convenientes. 
 Reducir los tiempos de producción 
 Hallar el tiempo estándar de cada proceso o actividad. 
 Identificar la actividad que contiene la mayor cantidad de tiempo. 
 Reducir la actividad con la mayor cantidad de tiempo 
 Realizar las capacitaciones necesarias. 
2.7.2.2 Cronograma de la Implementación de la Propuesta de mejora 
 
Ya realizado el análisis de las propuestas, se procede a asignar fechas y orden 
en el cual se realizarán las mejorar mencionadas. 
El cronograma representa el orden cronológico de las mejoras que se va a 
realizar para reducir los problemas que se presentan en la empresa, logrando 



























Análisis de la situacion actual
Crear la política de calidad de la empresa
Crear el mapa de procesos de la empresa
Crear MOF de cada personal
Definir las actividades para cada proceso
Aplicar la metodología de estudio
Aplicar el Ciclo PHVA
Realizar las capacitaciones adecuadas hacia los operarios
Mejorar las condiciones de trabajo
Establecer objetivos para cada proceso
Crear indicadores que midan la eficiencia y eficacia de los trabajadores
Estandarización de procesos
Reducir los tiempos de cada proceso
Reducir los errores en los procesos
Medir la mejora de los procesos
Constrastar los resultados antes y después
Definir y hacer seguimiento a los resultados
CRONOGRAMA DE LA APLICACIÓN DE LA GESTIÓN POR PROCESOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE                                                                                                                    
LOGÍSTICA DE SALIDA, EN LA EMPRESA TAI LO S.A., LURIGANCHO
Implementación Post Implementación




2.7.2.3 Presupuesto de la propuesta de mejora 
 
Para poder empezar con la implementación de la propuesta de mejora, se 
requiere estimar el presupuesto que le costara a la empresa al aplicar el estudio 
de esta presente investigación, por lo cual se presenta las siguientes tablas. 
Tabla 33. Presupuesto de materiales 
Nombres Cantidad UM Cu Ct 
Computadora 3 Unidades S/.1,200 S/.3,600 
Laptop 2 Unidades S/.1,300 S/.2,600 
Cajas diseñadas para remas 3000 Cajas S/.1.25 S/.3,750 
Rolex 10 Unidades S/.120 S/.1,200 
Suncho 10 Rollos S/.385 S/.3,850 
TOTAL 3025   S/.3,006 S/.15,000 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 34. Presupuesto de Recursos Humanos 
Nombres Cantidad Cu Ct 
Supervisor de Calidad 1 S/.2,500 S/.2,500 
Practicante de operaciones 1 S/.900 S/.900 
Coordinador de Producción 2 S/.1,800 S/.3,600 
TOTAL 4 S/.5,200 S/.7,000 
Fuente: Elaboración Propia 
Para el caso del Presupuesto de materiales, su estimación es mensual, por lo 
contrario, para el Presupuesto de Recursos Humanos la estimación es anual. A 
continuación, se presentará el presupuesto anual que requerirá este trabajo de 
investigación. 











Presupuesto total de RR. HH S/.7,000 MENSUAL S/.84,000 
Presupuesto Total S/.10,200 - S/.99,000 
Fuente: Elaboración Propia 
Tal cual muestra la Tabla N° 35, el monto que se va a requerir para la aplicación 
de la Gestión Por Procesos es de 99 000 soles, siendo el recurso humano el que 
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más se necesitara, debido a los errores humanos que se presentan en la 
empresa Tai Loy S.A. 
 
2.7.3 Implementación de la propuesta 
 
El   presente plan de mejora muestra, las propuestas que se presentara para 
mejorar las condiciones en las que se encuentra la empresa, claro está enfocada 
a la gestión por procesos y a la solución de los principales problemas 




Fuente: Elaboración Propia 
A continuación, se muestran las mejorar que se realizaran en el Centro de 
Distribución Cajamarquilla: 
a) Soluciones para la primera causa (Falta de control de calidad de 
productos) 
Para dar solución a esta causa, se procederá a crear la política de calidad de la 
empresa, lo cual, a partir de ella se empezará a medir y a controlar la calidad de 
los diferentes productos. 
Así mismo, se realizará el Mapa de Procesos, con lo cual se verá a grandes 
rasgos como es que funciona la estructura de la empresa. 
Por último, se aplicará el Ciclo PHVA, tomando como referencia la primera 
causa. 
 Para crear la política se tiene que tener en cuenta la misión y la visión de 
la empresa, así como también los valores de los mismos. 
Tabla 36. Principales causas a resolver 
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 Lo siguiente es en conocer los tipos de productos que ofrece la empresa 
hacia los clientes, así como conocer las expectativas y los requisitos que 




 Crear el mapa de procesos de la empresa 
El mapa de procesos se estableció en concordancia con los diagramas de flujo 
de cada proceso, y el resultado final fue el siguiente. 
El mapa de procesos presenta todas las partes interesadas que su único 
propósito es cumplir con las necesidades y expectativas de los clientes logrando 
finalmente con la satisfacción del mismo. 
Gráfico 26. Mapa de procesos de la empresa Tai Loy S.A. 
Fuente: Elaboración Propia 
2.7.3.1 Aplicación del Ciclo PHVA 
 
La aplicación del Ciclo PHVA, costa de 4 fases: planificar, hacer, verificar y 
actuar, para ello se realizó una tabla en el cual muestra los principales logros 
que se tiene que alanzar para cada paso. Se realizó el Pre Test, en el cual 
medimos la primera causa (Falta de control de calidad de los productos), cada 
fase tiene una puntuación y se va verificando con el estado en que se encuentra 
la empresa, para el Pre Test se obtuvo una calificación de 10 sobre 30 posibles, 
por lo cual tuvo un índice del 33% del nivel de cumplimiento esperado. (Ver Tabla 
N° 37). 
REVISIÓN POR PLAN 
DE DIRECCIÓN





Ubicar los articulos y 
retirarlos de su 
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Transportar la mercaderia 
a la zona de chequeo
Verificar si la 
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Tabla 37. Resultado de la evaluación del PHVA - Pre Test 
Fuente: Elaboración Propia 
Procedemos a aplicar el Ciclo de Deming (Post Test), lo cual cuenta de seis 
pasos para la aplicación de esta Herramienta: 
PLANIFICAR: En la etapa de planificación se identifica el problema y se plantea 
los objetivos que se desea alcanzar, considerando los métodos que se usara 
para cumplir con los objetivos trazados. 
1° PASO. Selección del problema y objetivos: una de las causas que perjudica 
a no obtener una alta productividad en el proceso de preparación de pedidos es 
el siguiente: 




3 Puntaje alcanzado 10
4 Puntaje total 30
5 Nivel de cumplimiento 33%
CICLO PASO 1 2 3 4 5
ACTUAR 6
El equipo responsable toma una acción de acuerdo a los resultados obtenidos en el 
paso 5, si los resultados no fueron favorables para el proceso, el equipo evalúa 
donde se tuvo problemas y vuelven aplicar el ciclo PHVA; si los resultados son 
satisfactorios el equipo estandariza el nuevo proceso que resulta satisfactorio en 
su aplicación y lo documenta hasta encontrar nuevas alternativas para mejorar el 
proceso evaluado y así volver a  aplicar el ciclo PHVA. 1
VERIFICAR 5
En este paso el grupo responsable del proyecto verifica los resultados haciendo uso 
de herramientas estadísticas para mostrar los resultados de manera gráfica y 
descriptiva, para la toma de datos se utiliza herramientas de clidad y se evaluará de 
acuerdo a la fórmula planteada en la matriz de operacionalización del PHVA. 2
4
Se realiza las actividades de acuerdo al proceso de evaluaciónen es este paso los 
colaboradores cuentan con un manual de operaciones de las que realizará 
constantemente sin alterar su actividades, realizará estas operaciones hasta que se 
difunda nuevas operaciones. Los operarios deben realizar estas operaciones previa 




Se informa y se realiza capacitaciones  a los colaboradores que estan involucrados 
en el proceso a mejorar, las capacitaciones es de manera grupal, se programa 
fechas donde se evalúa el conocimiento adquirido en las charlas y las 
capacitaciones por los colaboradores. 1
2
Se decide los métodos para solucionar el problema observado y se realiza 
evaluaciones de las posibles soluciones para decidir cúal de las soluciones 
planteadas tienen mayor impacto para mejorar el proceso, la alternativa de 
solución dependerá del proceso a mejorary del costo de aplicación.
1
MUY DE ACUERDO




Los responsables del proyecto identifican el problema, su magnitud y sus causas 
principales haciendo uso de herramientas de calidad mediante la recopilación de 
datos del proceso evaluado, luego se propone los objetivos para renovar o eliminar 
las actividades que no agregan valor al proceso evaluado.
2
EVALUACIÓN DEL CICLO PHVA
CRITERIO DE EVALUACIÓN
 MUY EN DESACUERDO
EN DESACUERDO
NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO
DE ACUERDO
=
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒   𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
∗    
102 
 
El objetivo planteado al aplicar esta herramienta es en aumentar la productividad 
en un 10% este objetivo se cumplirá al incrementar la eficiencia y la eficacia en 
el proceso de preparación de pedidos. 
2° PASO. Decidir Métodos: En este paso se propone propuestas para 
solucionar el problema encontrado y se define que métodos se aplicara en la 
solución de los problemas que se encontraron.  
Problema. - Falta de control de calidad de los productos. 
Tabla 38. Análisis de las posibles soluciones para la primera causa 
CAUSA RAÍZ POSIBLES SOLUCIONES 
Desconocimiento del 
destino que radica la 
mercadería 
El operario debe de conocer a qué tipo de cliente está destinado la 
mercadería 
Detallar los requerimiento que exige el cliente en la pre guía de 
chequeo 
Realizar capacitaciones acerca de los tipos de clientes. 
Fuente: Elaboración Propia 
Descripción de las posibles soluciones: 
El operario debe de tener y contar con el conocimiento del tipo de cliente que se 
está atendiendo, y en base a ello tomar las previsiones necesarias para cumplir 
con lo que realmente indica el cliente. No obstante, es importante conocer el 
lugar al que ira los productos, si fuese provincia o selva, los productos se tienen 
que termosellar, incluso hasta unir para reducir la mayor cantidad posible de 
bultos. 
Para no recibir reclamos por parte de los clientes, es necesario colocar las 
observaciones que requiere el cliente en la pre guía de chequeo, de tal forma 
será una indicación a favor del operario para tomar medidas y que el producto 
se retire del almacén con los requerimientos indicados por el cliente, de esta 
forma se ahorra dinero en cuanto a las devoluciones de los productos. Por otro 
lado, también se colocaría una persona que supervise el correcto embalaje y 
estado se mercadería. 
Es muy importante realizar capacitaciones a los operarios en cuanto a cómo se 
debe de enviar los productos, según el tipo de cliente que requiere el producto, 
las capacitaciones constantes permitirá tener un menor índice de errores.  
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Solución de la mejor alternativa de solución para la falta de control de calidad de 
los productos. 
Desconocimiento del 
destino que radica la 
mercadería 
 
Detallar los requerimiento que exige el cliente en la pre guía de chequeo 
 
 
Para realizar esta solución se siguen los siguientes pasos: 
Para dar solución a este problema y aplicar la alternativa de solución se realizó 
una reunión con el Supervisor de Soporte Técnico, para ver la manera en cómo 
se adicionaría la información necesaria para que el operario reciba la información 
adecuada.  
Después de contar con la aprobación y los medios de cómo se va a realizar la 
mejora, analizaremos como se realizará la mejora planteada. 
 Se adiciono al final de la pre guía de chequeo las observaciones 
relevantes que requiere el cliente. 
 Se realizó diversas pruebas para verificar que la información se repita en 
todos los pedidos 
HACER 
3° PASO. Formación y educación.- En esta fase se realiza las capacitaciones 
del nuevo proceso que se realiza en la etapa de planificación donde se muestra 
la nueva manera de trabajo mostrado en la tabla N° 40,  se realizó la capacitación 
a los chequeadores de producción, con el propósito de llenarlos de 
conocimientos acerca de los requisitos y objetivos que pide el cliente y que la 
empresa como tal tiene que brindar, no obstante se dio pautas de cómo realizar 
las labores de una forma más rápida y evitando los errores más frecuentes. Así 
mismo, se realizó prácticas del uso de SAP, en caso suceda algo imprevisto. 
Para la realización de estas capacitaciones, se contó con la participación del 
supervisor de Soporte Técnico, con el Supervisor de Producción y con el Jefe de 
Logística de Salida, lo cual las dos últimas personas son las encargadas de 
medir, controlar y supervisar la labor de los operarios ya acatando las nuevas 
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pautas brindadas a través de la charla, reduciendo o eliminando de tal forma los 
errores, como consiguiente se mejora la calidad de producto como de servicio. 
4° PASO. Hacer el trabajo. - En esta etapa se ejecuta los nuevos 
procedimientos de trabajo previa capacitación, se procede con el trabajo 
realizado en la etapa de Planificación, en esta etapa se detalla los 
procedimientos que se realiza para mejorar la calidad de los productos. 
VERIFICAR 
5° Comprobar resultados. - Obtenidos los resultados se realiza un análisis para 
ver si los resultados son beneficiosos y atacan al problema, si el resultado es 




Realizando la formula se obtiene lo siguiente: 
24
3 
∗    % = 8 % 
Después de realizar el post test, se alcanzó un nivel de cumplimiento del 80%, 
lo cual representa un incremento notable a comparación del pre test, por lo cual 
deducimos que el ciclo PHVA ha tenido influencia en la mejora de los procesos 















Tabla 39. Evaluación de ciclo PHVA, Post test 




3 Puntaje alcanzado 24
4 Puntaje total 30
5 Nivel de cumplimiento 80%






El equipo responsable toma una acción de acuerdo a los resultados obtenidos en el 
paso 5, si los resultados no fueron favorables para el proceso, el equipo evalúa 
donde se tuvo problemas y vuelven aplicar el ciclo PHVA; si los resultados son 
satisfactorios el equipo estandariza el nuevo proceso que resulta satisfactorio en 
su aplicación y lo documenta hasta encontrar nuevas alternativas para mejorar el 
proceso evaluado y así volver a  aplicar el ciclo PHVA.
HACER
3
Se informa y se realiza capacitaciones  a los colaboradores que estan involucrados 
en el proceso a mejorar, las capacitaciones es de manera grupal, se programa 
fechas donde se evalúa el conocimiento adquirido en las charlas y las 
capacitaciones por los colaboradores. 
4
Se realiza las actividades de acuerdo al proceso de evaluaciónen es este paso los 
colaboradores cuentan con un manual de operaciones de las que realizará 
constantemente sin alterar su actividades, realizará estas operaciones hasta que se 
difunda nuevas operaciones. Los operarios deben realizar estas operaciones previa 
capacitación en el paso número 3.
VERIFICAR 5
En este paso el grupo responsable del proyecto verifica los resultados haciendo uso 
de herramientas estadísticas para mostrar los resultados de manera gráfica y 
descriptiva, para la toma de datos se utiliza herramientas de clidad y se evaluará de 
acuerdo a la fórmula planteada en la matriz de operacionalización del PHVA. 
MUY DE ACUERDO




Los responsables del proyecto identifican el problema, su magnitud y sus causas 
principales haciendo uso de herramientas de calidad mediante la recopilación de 
datos del proceso evaluado, luego se propone los objetivos para renovar o eliminar 
las actividades que no agregan valor al proceso evaluado.
2
Se decide los métodos para solucionar el problema observado y se realiza 
evaluaciones de las posibles soluciones para decidir cúal de las soluciones 
planteadas tienen mayor impacto para mejorar el proceso, la alternativa de 




EVALUACIÓN DEL CICLO PHVA
CRITERIO DE EVALUACIÓN
 MUY EN DESACUERDO
EN DESACUERDO
NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO
=
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒   𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
∗    
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Se obtiene un puntaje total de 80% en el nivel de cumplimiento mostrado, que, a 
comparación del Pre test, su puntaje fue del 33%, indicándonos que se logró 
mejorar en un 47% en relación al Pre Test. 







Fuente: Elaboración Propia 
b) Soluciones para la segunda causa (procedimientos inadecuados) 
Para dar solución a esta causa, se procederá a realizar el MOF para cada área 
(picking, chequeo y despacho); y dentro de ello, identificamos tres tipos de 
personales: 
 Auxiliar de Producción 
 Chequeador de Producción 
 Auxiliar de Despacho 
Así mismo realizaremos las actividades para cada proceso, permitiendo de 
tal forma estandarizar las funciones. 
 Crear el MOF para da área 
Para la creación del MOF (Manual de Organización y Funciones), se orienta 
a las actividades que debe de realizar el trabajador, sus funciones. Las 
funciones desarrolladas están encaminadas con los objetivos que busca esta 
herramienta, así como con los de la empresa, logrando inducir al trabajador 
a realizar actividades específicas, apoyando y conociendo el proceso de toda 






Ciclo PHVA Pre Test Ciclo PHVA Post Test
33%
80%





Fuente: Elaboración Propia 
Versión: 1
Fecha: 11/10/2017
















Mantener el orden y limpieza de su zona de trabajo.
Cumplir con el reglamento interno de trabajo y normas de seguridad de la 
empresa.





Identificar los bultos de cada entrega y supervisar el correcto etiquetado por 
parte del embalador.
Consolidar, contabilizar los bultos embalados y registrar el número de bultos de 
cada pedido y firmar las Entregas  verificadas.
Asegurar que al cierre de operaciones la zona de packing quede libre de 
mercadería por despachar.
Asegurar el adecuado traslado de la mercadería según el muelle de despacho.
Coordinación con el controlador de despacho algún descuadre de los bultos de 
despacho para su solución.
Informar a su jefe inmediato  incidentes en la operación.
2.    MISIÓN O PROPÓSITO DEL PUESTO
Garantizar que los pedidos programados diariamente se despachen sin errores, acorde a la 
calidad y exigencia puesta por el cliente.
3.   FUNCIONES
Realizar la verificación de  los pedidos según las entregas enlazándolas con las 
ordenes de trabajo, considerando el código, descripción, cantidad, 
presentación, etc.
Informar a su jefe inmediato en el caso el pedido no se encuentre completo, 
quien coordinará con el área de almacén a fin de tomar las medidas correctivas 
inmediatas.
Entregar al embalador la mercadería  chequeada  para continuar con el proceso 




INMEDIATO Supervisor de Producción Supervisor de Producción
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES Y 
PERFIL DE PUESTO
1.   IDENTIFICACIÓN
Nombre del 
puesto:
CHEQUEADOR DE PRODUCCIÓN CODIGO: XYZC001
Tabla 40. MOF de Chequeador de Producción 
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 Tabla 41. MOF de Auxiliar de Almacén 
Fuente: Elaboración Propia 
Versión: 1
Fecha: 11/10/2017













Informar cualquier evento no contemplado en los procedimientos establecidos 
para el área a su jefe inmediato.
Asegurar que al cierre de operaciones la zona de recepción quede libre de 
mercadería por guardar
Cumplir otras funciones afines o complementarias que le indique su superior 
inmediato.
Verificar el estado físico de la mercadería picada y reportar cualquier incidencia 
por merma o faltante a su jefe inmediato.
DIARIA
Realizar toma de inventarios asignados por su jefe inmediato
Usar responsablemente los recursos y equipos asignados para la operación
Mantener el orden y limpieza de su zona de trabajo.
Cumplir con el reglamento interno de trabajo y normas de seguridad de la 
empresa.
Apoyar al área de chequeo, según sea necesario.
2.    MISIÓN O PROPÓSITO DEL PUESTO
Realizar operaciones de ingreso y salida de mercadería de las posiciones de almacenamiento 
según el procedimiento de almacén.
3.   FUNCIONES
DESCRIPCIÓN
Almacenar y pickear la mercadería en la cantidad solicitada en las OT y calidad 







Supervisor de Producción Supervisor de Producción
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES Y 
PERFIL DE PUESTO
1.   IDENTIFICACIÓN
Nombre del 
puesto:
AUXILIAR DE PRODUCCIÓN CODIGO: --------
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Tabla 42. MOF de Auxiliar de Despacho 
Fuente: Elaboración Propia 
Versión: 1
Fecha: 11/10/2017
















Cumplir con el reglamento interno de trabajo y normas de seguridad de la 
empresa.
Informar cualquier evento no contemplado en los procedimientos establecidos 
para el área a su jefe inmediato.
Cumplir otras funciones afines o complementarias que le indique su superior 
inmediato.
Controlar que los "BULTOS VARIOS" estén correctamente termosellado
Apoyar en el termosellado de mercadería.
Cumplir con el orden de programación del carguío de transportes.
Verificar y controlar el correcto etiquetado de toda la mercadería. DIARIA
Verificar y constatar la similitud cantidad de los bultos físicos con los del 
sistema.
Apoyar al área de chequeo, según sea necesario.
Usar responsablemente los recursos y equipos asignados para la operación
Mantener el orden y limpieza de su zona de trabajo.
2.    MISIÓN O PROPÓSITO DEL PUESTO
Realizar operaciones de búsqueda y control de mercadería, así como, el cumplimiento de 
aprovisionamiento de mercaderías dentro del área de despacho.
3.   FUNCIONES
DESCRIPCIÓN






Supervisor de Producción Supervisor de Producción
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES Y 
PERFIL DE PUESTO
1.   IDENTIFICACIÓN
Nombre del 
puesto:
AUXILIAR DE DESPACHO CODIGO: --------
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 Definir las actividades de cada proceso 
 
Las actividades de cada proceso, se definen en base a la recolección de datos 
por parte del personal, así como a la observación se cada proceso. 
Para llevar a cabo la observación, se evaluaron diferentes circunstancias para 
optar por los caminos correctos. 
. 
Tabla 43. Actividades para el proceso de picking 
Responsable Actividad Documento 
Coordinador Entregar la hoja de picking a los pasillos.  
Auxiliar de Almacén Recepcionar la hoja de picking.  
Auxiliar de Almacén 
Registrar la cantidad de ítems, el responsable, así 
como la hora de inicio y término de la actividad. 
Registro 
personal. 
Auxiliar de Almacén 
Buscar los ítems en las posiciones indicadas en la 
hoja de trabajo. 
 
Auxiliar de Almacén 
Si el producto está en packing, avisar al almacenero 
para que baje la mercadería de altura. 
 
Auxiliar de Almacén 
Sacar y/o retirar los ítems de sus ubicaciones y 
colocarlos en un rolex, palet, bandeja y/o caja, según 
un sea el caso. 
 
Auxiliar de Almacén 
Si no se han encontrado todos los ítems en sus 
respectivas ubicaciones, el auxiliar tendrá que ir hacia 
el área de digitación para averiguar su nueva 
ubicación. 
 
Auxiliar de Almacén Buscar el ítem en la nueva ubicación.  
Auxiliar de Almacén 
Si el ítem no se encuentra en ningún lugar, en la hoja 




Auxiliar de Almacén 
Una vez concluida toda la actividad, dejar la 
mercadería en la zona de chequeo o en la meza del 
chequeador asignado. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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 Actividades para el proceso de chequeo 
El proceso de chequeo en la continuación del proceso de picking, en esta etapa 
se revisa minuciosamente cada artículo. 
 
Tabla 44. Actividades para el proceso de chequeo 
Responsable Actividad Documento 
Chequeador de 
Producción 
Recepcionar las pre guías de chequeo  
Chequeador de 
Producción 





Si la mercadería no se recepciona, ir a los pasillos a 




Si la mercadería no está en pasillo, Pedir la orden de 




Revisar minuciosamente si la mercadería 




Marcar con un “check” si la mercadería se envía 














Si el destino es provincia, los bultos varios deberá 




Dejar la mercadería en la zona de despacho, para 




Entregar la pre guía, al liquidador, indicando los 
bultos por paleta y el total, con su respectivo 
nombre. 
 




 Actividades para la proceso  de despacho   
El proceso de despacho, es el último proceso de todo el sistema, para lo cual su 
culminación es de suma importancia para asegurar que el sistema obtenga los 
resultados esperados, a continuación, se muestran las actividades para este 
proceso. 
 
Tabla 45. Actividades para el proceso de despacho 
Responsable Actividad Documento 
Coordinador de 
Producción  
Recepcionar la hoja de programación.  
Auxiliar de 
despacho 
Si no está la programación, pedir a 




Informar al supervisor de programación los 




Pedir a producción las horas estimadas de 




Recepcionar los transportes ya liquidados por 




Si el transporte no se recepciona, ir al área de 










Proseguir con el carguío hacia el vehículo.  
Coordinador de 
Producción 
Si falta personal, ir al supervisor de producción 




Revisar que los controles internos, cumplan 




Consolidar la ruta, e ingresar los datos al 
sistema (número de placa, chofer, empresa, 
etc.) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
c) Soluciones para la Tercera causa (Tiempos no estandarizados) 
Para este problema utilizaremos el Estudio de Tiempos, con el propósito de 
determinar los tiempos promedio y estándar de cada actividad. 
2.7.3.2 Estudio de tiempos  
 
Para este estudio, se aplicó el estudio de tiempos previo (Ver Tabla N ° 18 y 19), 
lo cual nos arrojó un tiempo estándar de 66.02 minutos para producir una entrega 
desde el inicio hasta el final, ya con la a aplicación de la herramienta de Gestión 
por Procesos, procedemos a realizar el Post test, para ello realizamos el DAP 
con los cambios de mejora. 
Tabla 46. DAP del proceso de Preparación de Pedidos (Post Test) 
 
FECHA:
































22 44Retirar la mercaderia de su ubicación
Ir a la ubicación
Buscar las mercaderias
Coger una estoca o rolex
Coger un marcador
Revisar la l ista de pedidos
Sacado de pedidos
Recepcionar la hoja de picking
Engrampar según el transporte
Coger un engrampador
Imprimir la hoja de chequeo
Enviar la hoja d epicking a los pasillos
Separar según los pasillos
Imprimir la hoja de picking
Colocar hoja a la impresora
Llevar hojas a la impresora
Empezar a generar los pedidos
Buscar ubicaciones
Esperar que cargue
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86 6 60Regresar a la zona de liquidación
Hacer firmar el cargo
Llevar la hoja de chequeo a despacho
Escribir el N° de transporte en el cargo
Coger un lapicero
Dar click a contabilizar
Colocar el codigo de chequeador
Colocar la cantidad de bultos
Dar Shif mas F1
Esperar que cargue
Dar F5, F7 y enter
Ingresar el transporte al SAP
Esperar que cargue
Ingresar a la VL06C
Abrir el SAP
Verificar que todo este correcto
Liquidación
Recepcionar las hojas de chequeo
Dejar la mercaderia en la zona de desoacho
Llevar la mercaderia a la zona de despacho
Recepcionar los bultos
Colocarlos en la termoselladora
Cargar los bultos
Termosellar los bultos
Llevar los bultos varios a la termoselladora
Coger una estoca y paleta
Etiquetar todos los bultos
Esperar
Imprimir las etiquetas
Colocar la cantidad de bultos
Ingresar el N° de entrega
Ingresar el nombre del destinatario
Abrir la Zebra Cd
Sacar las etiquetas
Llevar la hoja de chequeo a los l iquidadores
Rotular la mercadería
Coger un marcador
Colocar el nombre del responsable
Cuadrar la mercaderia por paletas
Colocar la cantidad de bultos totales
Revisar el estado de los bultos secos
Colocar los precintos a las bandejas
Coger precintos de seguridad
Ir a la mesa de ayuda
Cerrar la bandeja
Colocar los bultos en una paleta
Colocar la mercaderia revisada en la bandeja
Coger una bandeja
Marcar los articulos ya revisados
Revisar los articulos
Colocar los articulos sobre la mesa
Llevar la mercaderia a la mesa de chequeo
Recoger la mercacderia de los pasil los
Ir a los pasil los
Colocar la paleta sobre la estoca
Coger una paleta
Coger una estoca
Marcar los pasil los asignados
Coger un marcador
Chequeo de Pedidos
Recepcionar la hoja de chequeo
Rotular la mercaderia
Colocar la mercaderia el inicio del pasil lo
Marcar los articulos retirados
Verificar el estado de la mercaderia
Colocar en la paleta
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Fuente; Elaboración Propia 
Con las mejoras ya establecidas, como se aprecia en la Tabla N° 46, lo que se 
mejoró son los tiempos y la distancia recorrida para realizar y cumplir 
satisfactoriamente con el proceso, con el DAP mejorado (Post Test), se obtuvo 
un tiempo total de 3710 segundos, equivalente a 61.83 minutos, por lo cual se 
ha reducido en 14.6 minutos en relación al pre test. 
Así mismo se procedió a determinar y hallar el tiempo estándar, para ello se 
realizo toma de tiempos durante un mes entero, identificando las principales 
actividades y subprocesos por lo cual determinaremos el tiempo promedio, 
tiempo normal y para nuestra conveniencia el tiempo estándar. 
Para el cálculo del tiempo estándar se utilizará tablas de Westinghouse y los 
suplementos correspondientes, para la obtención del tiempo normal y estándar 
respectivamente.  
Con la obtención del tiempo estándar se procederá a determinar la capacidad de 
la planta de producción, con lo cual hallaremos la eficacia y como resultado la 
productividad en el área de Logística de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., 
después de aplicar la herramienta mencionada (Post Test). 
Para hallar la capacidad teórica, contaremos con 24 trabajadores y con un tiempo 



























Colocar precintos al vehículo
Consolidar las entregas en un solo transporte
Esperar que cargue
Ingresar los datos de transporte al SAP
Abrir el SAP
Ingresar la mercadería al vehículo
Verificar que este completo
Verificar el estado de la mercaderia
Llevar la mercaderia a la rampa
Buscar la mercaderia rotulada
Coger una estoca
Asignar una rampa al controlador
Abrir las puertas de despacho
Llamar al vehiculo para el ingreso
Coger el microfono
Ingresar la hora de recepcion de la entrega
Despacho





















Fuente: Elaboración Propia 
TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO D EPREPARACIÓN DE PEDIDOS - TAI LOY S.A. - OCTUBRE 2017
Empresa: Tai Loy S.A. Área: Producción
Método: PRE TEST POSTEST Proceso: Proceso de preparacion de pedidos
Elaborado por: Cesar Ivan Herrera Chata Producto: 1 entrega producida
min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg min seg
1 Generación de Pedidos 1 0 0 55 1 59 1 55 1 15 1 2 1 12 1 35 1 56 1 32 1 2 1 30 1 2 1 11 1 0 1 1 1 35 1 5 1 1 0 58 1 36 1 54 1 55 1 12 1 21 1 15 0 58 1 56 1 30
2 Impresión de pedidos 2 15 1 55 2 15 1 32 1 59 1 52 1 56 1 53 1 42 1 32 1 10 1 26 2 1 2 3 1 26 1 52 1 12 1 15 1 32 1 25 1 16 1 6 1 12 1 56 2 35 2 15 2 2 1 31 1 1
3 Sacado de productos 6 45 8 1 7 35 6 12 8 15 8 35 7 32 9 25 8 25 7 25 6 12 8 20 8 4 8 21 8 13 9 41 8 41 7 26 7 40 7 56 8 45 8 32 8 25 7 52 7 30 7 10 7 2 7 51 8 10
4 Acopio de mercadería 10 15 10 20 9 15 8 52 7 50 8 52 8 41 9 1 9 21 9 25 10 32 9 12 9 10 9 12 9 14 8 43 8 2 7 51 7 45 8 12 7 56 7 32 7 51 8 10 8 56 8 41 7 2 7 51 7 51
5 Inspección de mercadería 20 5 15 10 8 12 7 52 7 41 10 35 10 26 10 41 10 3 11 3 12 5 11 4 11 55 10 56 10 48 8 56 7 15 7 2 7 35 7 29 8 57 5 59 8 59 10 49 11 19 10 38 10 28 8 57 9 45
6 Embalaje 3 52 4 26 3 56 4 12 4 29 3 59 4 1 5 18 4 12 4 12 4 10 4 12 4 15 5 19 5 21 6 10 5 15 5 46 4 23 4 13 3 54 4 56 3 46 3 56 2 59 3 51 5 12 4 46 4 58
7 Termosellado 4 31 4 52 12 54 10 51 11 54 6 25 5 10 4 18 3 45 4 5 4 6 4 44 7 59 4 16 5 12 5 49 5 38 4 29 2 42 3 29 4 0 2 58 5 29 5 1 3 18 3 56 3 14 4 15 5 19
8 Liquidar las entregas 0 59 0 45 1 12 1 54 1 24 0 45 0 30 1 21 0 58 0 54 0 52 1 45 1 31 1 25 1 2 2 15 1 2 1 3 0 59 2 45 1 59 0 51 0 41 0 35 0 59 0 57 1 45 1 45 1 28
9 Etiquetado 1 45 2 56 1 45 23 41 2 58 4 12 3 56 2 45 3 48 3 56 3 45 3 29 3 51 3 1 1 48 1 25 2 5 4 59 2 5 4 59 5 10 5 2 4 1 5 13 4 15 2 48 3 48 3 14 1 49
10 Control de mercaderia 6 12 7 45 6 41 5 48 5 48 6 12 7 15 7 17 6 48 6 40 5 20 5 14 7 18 7 15 8 6 8 15 7 49 7 29 5 48 5 49 8 10 5 59 5 23 6 15 7 10 8 1 5 16 6 15 5 12




TIEMPO OBSERVADO EN MIN:SEG
DÍA 1 DÍA 2 DÍA 11 DÍA 12 DÍA 13 DÍA 14DÍA 3 DÍA 4 DÍA 5 DÍA 6 DÍA 7 DÍA 8 DÍA 27 DÍA 28 DÍA 29DÍA 21 DÍA 22 DÍA 23 DÍA 24 DÍA 25 DÍA 26DÍA 15 DÍA 16 DÍA 17 DÍA 18 DÍA 19 DÍA 20DÍA 9 DÍA 10
PROM.
1 Generación de Pedidos 1.36
2 Impresión de pedidos 1.69
3 Sacado de productos 7.93
4 Acopio de mercadería 8.68
5 Inspección de mercadería 10.09
6 Embalaje 4.48
7 Termosellado 5.33
8 Liquidar las entregas 1.25
9 Etiquetado 4.09
10 Control de mercaderia 6.64
11 Cierre del transporte 4.07
ÍT
EM ACTIVIDAD
TIEMPO OBSERVADO EN MIN:SEG
DÍA 1 DÍA 2 DÍA 3 DÍA 4 DÍA 11 DÍA 12 DÍA 13 DÍA 14 DÍA 15 DÍA 16DÍA 5 DÍA 6 DÍA 7 DÍA 8 DÍA 9 DÍA 10
1.50 1.03 1.18
DÍA 29
1.00 0.92 1.98 1.92 1.25 1.03 1.20 1.58
DÍA 23 DÍA 24 DÍA 25 DÍA 26 DÍA 27 DÍA 28DÍA 17 DÍA 18 DÍA 19 DÍA 20 DÍA 21 DÍA 22
0.97 1.93 1.50
2.25 1.92 2.25 1.53 1.98
1.60 1.90 1.92 1.20 1.35 1.251.00 1.02 1.58 1.08 1.02 0.971.93 1.53 1.03
1.43 2.02 2.05 1.43 1.87 1.201.87 1.93 1.88 1.70 1.53 1.17
8.33 8.07 8.356.75 8.02 7.58 6.20 8.25 8.58 7.53 9.42
1.93 2.58 2.25 2.03 1.52 1.021.25 1.53 1.42 1.27 1.10 1.20
7.03 7.85 8.17
10.25 10.33 9.25 8.87 7.83
8.75 8.53 8.42 7.87 7.50 7.178.22 9.68 8.68 7.43 7.67 7.938.42 7.42 6.20
9.20 9.17 9.20 9.23 8.72 8.038.87 8.68 9.02 9.35 9.42 10.53
11.07 11.92 10.9320.08 15.17 8.20 7.87 7.68 10.58 10.43 10.68
8.17 8.93 8.68 7.03 7.85 7.857.85 7.75 8.20 7.93 7.53 7.85
10.47 8.95 9.75
3.87 4.43 3.93 4.20 4.48
8.95 5.98 8.98 10.82 11.32 10.6310.80 8.93 7.25 7.03 7.58 7.4810.05 11.05 12.08
4.20 4.25 5.32 5.35 6.17 5.253.98 4.02 5.30 4.20 4.20 4.17
4.73 7.98 4.274.52 4.87 12.90 10.85 11.90 6.42 5.17 4.30
3.93 2.98 3.85 5.20 4.77 4.975.77 4.38 4.22 3.90 4.93 3.77
3.23 4.25 5.32
0.98 0.75 1.20 1.90 1.40
4.00 2.97 5.48 5.02 3.30 3.935.20 5.82 5.63 4.48 2.70 3.483.75 4.08 4.10
1.03 2.25 1.030.75 0.50 1.35 0.97 0.90 0.87
1.75 2.93 1.75 23.68 2.97 4.20 3.93 2.75
0.58 0.98 0.95 1.75 1.75 1.471.05 0.98 2.75 1.98 0.85 0.681.75 1.52 1.42
6.20 7.75 6.68 5.80 5.80
5.17 5.03 4.02 5.22 4.25 2.801.80 1.42 2.08 4.98 2.08 4.983.80 3.93 3.75 3.48 3.85 3.02
6.20 7.25 7.28 6.80 6.67 5.33
3.80 3.23 1.82
8.17 5.98 5.385.23 7.30 7.25 8.10 8.25 7.82
3.02 3.75 3.98 5.25 6.25 2.256.75 5.80 4.83 3.25 3.93 3.25 2.97 2.93
6.25 7.17 8.02 5.27 6.25 5.207.48 5.80 5.82
4.43 4.35 2.805.25 6.75 5.80 2.98 3.93 3.752.93 2.25 2.80 3.80 3.93 4.08
Tabla 47. Registro de toma de tiempos Post Test - Mes Octubre 
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Prosiguiendo con el análisis, se puede observar el promedio total de tiempos por cada actividad. 










Fuente: Elaboración Propia 
La Tabla N° 48 muestra los tiempo que tarde cada actividad para cumplir con la preparación de un pedido (entrega), por lo cual 
concluyo con un tiempo estándar de 60.01 minutos, inferior al tiempo estándar realizado en el Pre test, optimizando 6.1 minutos.
H E CD CS NP F
1 Generación de Pedidos 1.36 0.06 -0.04 0 0.03 0.95 1.29 0 0 0 1.29
2 Impresión de pedidos 1.69 0.08 0.05 -0.03 -0.02 1.08 1.83 0 0 0 1.83
3 Sacado de productos 7.93 0.03 0.02 0.02 -0.02 1.05 8.33 0.05 0.12 0.17 9.74
4 Acopio de mercadería 8.68 -0.05 -0.04 0 0 0.91 7.89 0.05 0.12 0.17 9.24
5 Inspección de mercadería 10.09 0.03 -0.04 0.02 0 1.01 10.20 0.05 0 0.05 10.70
6 Embalaje 4.48 -0.05 -0.04 -0.03 0 0.88 3.94 0.05 0.12 0.17 4.61
7 Termosellado 5.33 -0.05 0.02 -0.03 0 0.94 5.01 0.05 0.12 0.17 5.86
8 Liquidar las entregas 1.25 0.06 -0.08 0.02 -0.02 0.98 1.23 0 0 0 1.23
9 Etiquetado 4.09 -0.05 0 0 0 0.95 3.88 0.05 0 0.05 4.08
10 Control de mercaderia 6.64 0.03 0.02 -0.03 0.01 0.97 6.44 0.05 0.12 0.17 7.53
11 Cierre del transporte 4.07 -0.05 -0.04 0 0 0.91 3.70 0.05 0 0.05 3.89
60.01
Método: Mejorado (Post Test) Proceso: Prepración de Pedidos
CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS - TAI LOY S.A.- OCTUBRE





TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR 1 ENTREGA









Estimación de la capacidad de Producción. 
Con la obtención del tiempo estándar obtenidas de la Tabla N° 48, lo cual fue de 
60.01 minutos, los cuales son necesarios para cumplir con la preparación de una 
entrega, a continuación, con los datos obtenidos procederemos a determinar la 
capacidad teórica de producción, cuya fórmula es la siguiente: 
𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐭𝐞ó𝐫𝐢𝐜𝐚 =




Tabla 49. Calculo de la Capacidad Teórica -Post Test 










24 480 60.01 192 
Fuente: Elaboración Propia 
La capacidad teórica para este caso es la producción de 192 entregas (pedidos), 
comparándolo con el pre test, este aumenta en 18 entregas más, favoreciendo 
de tal modo a la empresa, ya que más clientes estarán siendo atendidos en un 
solo día.  
A partir de la capacidad hallada en la Tabla N° 49, procedemos a determinar la 
productividad, realizada en la Tabla N°66. 
d) Soluciones para la cuarta Causa (Desorden)  
Para dar solución a este problema, se procedió a realizar a grandes rasgos la 
Aplicación de las 5S's, de una manera práctica, para ello identificamos las 
principales cosas a mejorar dentro de cada S, con el propósito de establecer un 
indicador en el cual demuestre en qué estado se encuentra la empresa en 
relación a su objetivo, para ello en primer lugar identificaremos algunas 





Tabla 50. Lista de descarte 
N° CARACTERÍSTICAS DE DESCARTE SI NO OBSERVACIONES 
1 
Existen objetos innecesarios en el área de 
trabajo 




Existe algún material u objeto bueno, cerca 
de lo inútil 
X   
Papeles 
3 Existe algún material sin usar hace mucho 
tiempo en el área. 
X   
Suncho 
4 Existe chatarra, material fuera de servicio o 
en desuso en esta área 
  X 
  
5 
Existe algún objeto de personal fuera de su 
sitio. 
  X 
  
6 Existe algún material, equipo para ser 
recuperado y/o reparado. 
X   
Ensunchadora 
7 
Existe algún mini depósito que pueda ser 
eliminado. 
  X 
  
8 
Cuáles son los materiales que pueden ser 
eliminados. 




Cuáles son los materiales que deben ser 
recuperados 
    
Papeles, cartones 
10 Que materiales pueden ser aprovechados 
por otras áreas 
    
  
11 Existen papeles, formularios pasados e 
informaciones innecesarias. 
  X 
  
12 Existe cantidad excesiva de útiles en su 
puesto de trabajo 
  x 
  
Fuente: Elaboración Propia 
Los ítems identificados anteriormente, se ordenarán de la siguiente manera: 
 Los cartones, se procederán a aplastarlos y a colocarlos en una jaula de 
metal. 
 Los papeles, se recolectarán y se colocarán en un tacho identificado. 
 Las bandejas se colocarán en una zona indicada. 
 Los plásticos y tecnopor, se colocarán en otra jaula de metal identificado. 
 
a) Clasificación 
Todos los materiales encontrados dentro del área de producción (picking, 
chequeo y despacho), se clasificarán de acuerdo a su importancia, para ello se 
realizara una tabla de la lista de materiales que deben de estar en la empresa. 




Tabla 51. Clasificación de ítems 
N° DESCRIPCCION DE CLASIFIACIÓN DEL MATERIAL 
A Cintas, dispensador 
B Lapiceros, plumones y cuchillas 
C Strech Film 





I Precintos de seguridad 
J Engrampadora y resaltados 
Fuente: Elaboración Propia 
b) Orden 
Luego de haber clasificado los elementos encontrados en ambas áreas, se 











Fuente: Elaboración Propia 
 




Cada puesto de trabajo debe estar sujeto a periódicamente a la limpieza, el cual 
debe ser llevado a cabo por el usuario de ese ambiente. En esta parte se debe 
resaltar el compromiso que tiene cada operario con su puesto de trabajo, de 
manera que no sienta obligación el limpiar su sitio, sino como una buena acción 
para su satisfacción y beneficio de la organización. Además, se puede evitar 
cualquier problema por falta de limpieza de las herramientas de trabajo. 
Tabla 52. Programa de Limpieza 
PROGRAMA DE LIMPIEZA 
Objetivo: Mantener el centro de trabajo ordenado, con el fin de 
evitar daños físicos o materiales evitando problemas 
Descripción: Cada operario estará encargado de mantener su lugar 
de trabajo ordenado, limpio y seguro. 
ACTIVIDADES HORARIO 
Limpiar su sitio de trabajo 
8:00 A.M.  Y  15:30 
P.M. 
Ordenar la mercadería y los materiales a usar 
Al término de la 
jornada laboral 
16:00 
Desechar los desperdicios generados dentro 
del Horario de trabajo en la zona indicada 
En el momento que 
sea necesario 
Fuente: Elaboración Propia 
d) Estandarización 
Este punto busca mantener el nivel de limpieza y orden alcanzado en los puntos 
anteriores. De tal manera, estos logros obtenidos son registrados 
continuamente. Además, con esta estandarización se busca mantener el 
compromiso de los operarios por mantener sus puestos de trabajo en óptimas 





Fuente: Hirano (1992) 




Fuente: Jones (2005) 
La Imagen N° 3 y 4 muestran la señalización que se debe tener para las 
personas, así como para los desperdicios. 
e) Disciplina 
Luego de haber propuesto y establecido las normas de las 5 S’s, es de suma 
importancia poder contar con el continuo cumplimiento de las mismas y 
establecer lo logrado de forma responsable para cada miembro de la Empresa. 
Así cada miembro de su puesto de trabajo es responsable por el cumplimiento 
de las normas y procedimiento establecidos para el cumplimiento. Para ello se 
establece reuniones periódicas para ver lo siguiente: 
 El cumplimiento adecuado de las normas planteadas. 
 El cumplimiento adecuado de los procedimientos. 
 Mejora en el seguimiento de la ejecución del trabajo. 
 Revisión del trabajo en cada puesto de trabajo al iniciar y terminar la 
jornada. 
Después de analizar y aplicar cada S, se presenta la Tabla N° 53, lo cual medirá 
el rendimiento de la aplicación de esta herramienta. 
Imagen 4. Señalización de Reciclaje 
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Tabla 53. Evaluación de las 5S's 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
1 2 3 4 5
3.17
Elementos innecesarios 2
Elementos en buen estado cerca de lo inútil 3
Frecuencia de uso 4
La Empresa clasifica sus residuos 4
Elementos de uso personal 3
Chatarra, material fuera de servicio o en desuso en el área de 
trabajo 3
3.22
Existe un lugar determinado para cada tipo de elemento 3
Las herramientas cuentan con un lugar determinado y 
señalizado 2
Los elementos después de ser usados se colocan en su lugar 
correcto 4
Los elementos necesarios están organizados, codificados y 
almacenados correctamente 2
Las máquinas y equipos tiene mantenimiento y se limpia 
constantemente 4
Se cuenta con disposición de planta óptima 4
Los pasillos, áreas libres, cocina, recepción, área manufactura, 
áreas de oficina, se encuentran libres y ordenados 4
Ilustraciones, planos y procedimientos de operación 3
Componentes (partes) 3
4.2
Limpieza en los lugares de trabajo 4
Puestos de trabajo (paredes y pisos) 5
Mesas, sillas (bancos de trabajo) 5
Ventanas (marcos y vidrios) 3
Maquinaria y equipo 4
4.5
Seguridad en la Empresa (área de trabajo) 4
Pisos 5
Mesas y sillas (de trabajo) 5
Comedor 4
La Empresa cuenta con la suficiente ventilación e iluminación, 
en cantidad y calidad 5
Baños 4
3.6
Comprensión acerca de la metodología 4
Vestimenta (uniforme) 5
Comportamiento 3
Conciencia del tiempo 2
Puesta en práctica del Programa 5´S 4
ASPECTO PROMEDIO














































Distinguir entre lo necesario y lo que no es
Mantener limpio el lugar de trabajo
Se incorporó la estandarización en el trabajo de las tres "S" anteriores
Disciplina en el trabajo
Un lugar en cada cosa y cada cosa en su lugar
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Como se observa en la Tabla N° 53, la empresa tiene un promedio entre 3.17 y 
4.5, llegando a un 60-90% del objetivo a lograr. Esto nos indica que se está 
logrando a aplicar las 5S's, y que está por buen camino, el objetivo se lograra 
con la constante dedicación de todas las partes interesadas y que sigan lo 
planificado y acorde con lo que propone esta herramienta. 
Tabla 54. Resumen 5S's 
5S's LOGRO META 
1'S CLASIFICACIÓN 3.17 5 
2'S ORGANIZACIÓN 3.22 5 
3'S LIMPIEZA 4.2 5 
4'S BIENESTAR PERSONAL 4.5 5 
5'S DISCIPLINA 3.6 5 
PROMEDIO 3.738 5 
Fuente: Elaboración Propia 
La Tabla N° 54 muestra el resumen después de diagnosticar el estado de la 
aplicación de la herramienta lo cual muestra un promedio alcanzado de 3.738 lo 
cual es un buen índice ya que la meta es alcanzar un promedio de 5. 






























e) Soluciones para la quinta y sexta causa (incorrecto control de 
Productos y Capacitación) 






En esta capacitación se instruirá las 
formas de cómo se debe de maniobrar las 
diferentes maquinarias que existe en la 
empresa. Así como el mantenimiento de 









Para esta capacitación, lo que se 
pretende explicar, son como reconocer 
cada tipo de mercadería que existe 
dentro del almacén, saber diferencias 
unidades con bultos secos. El propósito es 
reducir los errores al momento de 
realizar el pickign 
Supervisor de 
Producción 




En esta capacitación se desarrollara los 
errores frecuentes que se produce al 
realizar las actividades, para ello se 
planteará soluciones de cómo realizar 




2 horas Mensual 
4 
Seguridad y 
Salud en el 
Trabajo 
Se empleara técnicas y posturas 
necesarias para evitar los accidentes 
laborales, así como el uso correcto de los 








Se desarrollará con la ayuda del manual 
brindado a cada colaborador, con el fin de 
brindar conocimientos acerca de que es 
lo que deben de hacer dentro del 
almacén, así como también se 
mencionarán los tipos de sanciones por 
incumplir algún reglamento. 
Supervisor  de 
Producción 




En esta capacitación, se instruirá a los 
colaborados a recomer todo tipo de 
señales que existen dentro del almacén, 
con el fin de respetar y acatar dichas 










En esta capacitación, se instruirá a los 
colaborados a reconocer todo tipo de 
riesgos eléctricos que existen dentro del 
almacén, y las consecuencias que puede 






Fuente. Elaboración Propia 
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Para dar solución a la falta de capacitación, lo que se plantea es dar 
capacitaciones en diversos temas en los cuales se necesita reforzar y que los 
colaboradores lleguen a reconocer y aplicar en su trabajo a diario, para ello se 
realiza la Tabla N° 55, en el cual se muestra las diferentes capacitaciones que 
se desarrollará a los trabajadores. 
En el Anexo N° 20 se demuestra la capacitación brindada a cerca de Mejora 
continua, en el cual se plasmó los errores frecuentes y las soluciones a esos 
problemas para de tal forma ir mejorando y logrado los objetivos que requiere la 
empresa. 
Para solucionar el Incorrecto control de mercadería, esto se empezará a resolver 
con el ingreso del Practicante de Operaciones y Supervisor, en el cual también 
se planteará medidas de solución y minimizar o eliminar este problema. 
2.7.3.3 Gestión de Personas 
 
Para aplicar esta herramienta, se necesita conocer al personal, reconocer cuáles 
son sus fortalezas y debilidades, para ello es importante la capacitación previa, 
para de tal modo, empezarlos a evaluar y a apoyar su rendimiento reconocer su 
papel dentro de la empresa con el propósito de contar con el personal calificado. 
Para la evaluación del personal se procedió mediante una escala de Likert 
presentada en la siguiente tabla: 
Tabla 56. Escala de Likert de evaluación al personal 
ESCALA DE LIKERT 
1 2 3 4 5 
DEFICIENTE MALO REGULAR BUENO  EXCELENTE 
Fuente: Elaboración Propia 
Con la Tabla N° 56, se empezará a evaluar a cada uno de los trabajadores bajo 
cuatro indicadores: puntualidad, rendimiento, adaptación al cambio y el 















1 4 4 2 4 14 
2 5 5 3 4 17 
3 4 3 5 4 16 
4 3 2 4 3 12 
5 4 4 3 3 14 
6 3 2 3 5 13 
7 5 5 4 3 17 
8 4 3 5 4 16 
9 3 3 4 5 15 
10 5 4 4 3 16 
11 5 4 4 3 16 
12 5 4 3 4 16 
13 3 3 2 4 12 
14 3 5 3 5 16 
15 4 3 3 3 13 
16 5 5 5 5 20 
17 4 5 3 3 15 
18 4 2 4 5 15 
19 4 3 3 4 14 
20 3 2 5 3 13 
21 3 4 4 3 14 
22 3 4 3 5 15 
23 5 4 3 4 16 
24 4 4 3 5 16 
Fuente: Elaboración Propia 
Tal cual muestra la Tabla N° 57, cada operario tiene una calificación, lo cual nos 
demuestra cómo es que la empresa los evalúa y con quienes deben de contar y 
a quienes hay que brindarles mayor atención para mejorar, es ahí donde es 
importante las capacitaciones, ya que con ellas se mejora las aptitudes y 
capacidades de los trabajadores. 
En la Tabla N° 58, se mostrará de forma ascendente el estado de calificación de 













16 5 5 5 5 20 
2 5 5 3 4 17 
7 5 5 4 3 17 
3 4 3 5 4 16 
8 4 3 5 4 16 
10 5 4 4 3 16 
11 5 4 4 3 16 
12 5 4 3 4 16 
14 3 5 3 5 16 
23 5 4 3 4 16 
24 4 4 3 5 16 
9 3 3 4 5 15 
17 4 5 3 3 15 
18 4 2 4 5 15 
22 3 4 3 5 15 
1 4 4 2 4 14 
5 4 4 3 3 14 
19 4 3 3 4 14 
21 3 4 4 3 14 
6 3 2 3 5 13 
15 4 3 3 3 13 
20 3 2 5 3 13 
4 3 2 4 3 12 
13 3 3 2 4 12 
Fuente: Elaboración Propia 
Son en total 9 trabajadores con los que se necesita trabajar aún más, pero de 
los cuales hay 5 que requieren aun mayor atención, por lo cual hay que brindarles 







Según la matriz de operacionalización una de las variables dependientes a 
mejorar en la eficacia de la empresa, por lo cual uno de los puntos necesarios 
para calcular la eficacia es el número de entregas rechazadas dentro de un mes, 
por lo cual usamos el mes de Mayo (pre-test) y el mes de Setiembre, después 
de aplicar la herramienta (post-test), para lo cual se presenta la siguiente tabla: 
Tabla 60. Entregas rechazadas (Post test) 
Fuente: Elaboración Propia      Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 59. Entregas rechazadas (pre test) 
SEMANAS FECHA
N° DE ENTREGAS 
RECHAZADAS
SEMANA 1 1/09/2017 9
SEMANA 1 2/09/2017 5
SEMANA 1 4/09/2017 6
SEMANA 1 5/09/2017 4
SEMANA 1 6/09/2017 4
SEMANA 1 7/09/2017 9
SEMANA 1 8/09/2017 16
SEMANA 1 9/09/2017 3
SEMANA 2 11/09/2017 13
SEMANA 2 12/09/2017 13
SEMANA 2 13/09/2017 12
SEMANA 2 14/09/2017 11
SEMANA 2 15/09/2017 7
SEMANA 2 16/09/2017 4
SEMANA 3 18/09/2017 14
SEMANA 3 19/09/2017 4
SEMANA 3 20/09/2017 7
SEMANA 3 21/09/2017 16
SEMANA 3 22/09/2017 15
SEMANA 3 23/09/2017 5
SEMANA 4 25/09/2017 16
SEMANA 4 26/09/2017 11
SEMANA 4 27/09/2017 25
SEMANA 4 28/09/2017 16
SEMANA 4 29/09/2017 10
SEMANA 4 30/09/2017 6
261Total
SEMANAS FECHA
N° DE ENTREGAS 
RECHAZADAS
SEMANA 1 02/05/2017 19
SEMANA 1 03/05/2017 23
SEMANA 1 04/05/2017 16
SEMANA 1 05/05/2017 18
SEMANA 1 06/05/2017 12
SEMANA 2 08/05/2017 12
SEMANA 2 09/05/2017 7
SEMANA 2 10/05/2017 12
SEMANA 2 11/05/2017 14
SEMANA 2 12/05/2017 13
SEMANA 2 13/05/2017 8
SEMANA 3 15/05/2017 12
SEMANA 3 16/05/2017 19
SEMANA 3 17/05/2017 22
SEMANA 3 18/05/2017 21
SEMANA 3 19/05/2017 13
SEMANA 3 20/05/2017 12
SEMANA 4 22/05/2017 12
SEMANA 4 23/05/2017 14
SEMANA 4 24/05/2017 25
SEMANA 4 25/05/2017 31
SEMANA 4 26/05/2017 7
SEMANA 4 27/05/2017 11
SEMANA 4 29/05/2017 24
SEMANA 4 30/05/2017 21




La tabla muestra datos por día, que en la parte inferior se verán reflejados, de 
una forma más fácil de comprender, los niveles diarios de entregas rechazadas, 














































































N° DE ENTREGAS RECHAZADAS POST TEST
Gráfico 29. N° de entregas rechazadas (Pre test) 














Fuente: Elaboración Propia 
 
Como se aprecia en el gráfico, la variación del antes y el después, presenta un 
cambio notorio, por lo que es fácil de comprender que el índice de eficacia en el 




































































COMPARACIÓN DEL PRE TEST Y EL POST TEST
PRE TEST POST TEST Linear (PRE TEST) Linear (POST TEST)
Gráfico 31. Comparación de N° de entregas 





La eficiencia es otra variable dependiente, la cual será medida por el tiempo 
empleado durante el turno de trabajo y el tiempo disponible, realizaremos las 
respectivas comparaciones entre el antes y el después, para evaluar las 
diferencias entre ambas. 
Fuente: Elaboración Propia         Fuente: Elaboración Propia 
 









DIA 1 480 378 79%
DIA 2 480 320 67%
DIA 3 480 300 63%
DIA 4 480 290 60%
DIA 5 480 245 51%
DIA 6 480 420 88%
DIA 7 480 440 92%
DIA 8 480 350 73%
DIA 9 480 330 69%
DIA 10 480 342 71%
DIA 11 480 360 75%
DIA 12 480 360 75%
DIA 13 480 390 81%
DIA 14 480 445 93%
DIA 15 480 460 96%
DIA 16 480 460 96%
DIA 17 480 350 73%
DIA 18 480 480 100%
DIA 19 480 460 96%
DIA 20 480 340 71%
DIA 21 480 280 58%
DIA 22 480 220 46%
DIA 23 480 240 50%
DIA 24 480 360 75%
DIA 25 480 340 71%
DIA 26 480 320 67%









DIA 1 480 420 88%
DIA 2 480 340 71%
DIA 3 480 400 83%
DIA 4 480 420 88%
DIA 5 480 300 63%
DIA 6 480 420 88%
DIA 7 480 400 83%
DIA 8 480 420 88%
DIA 9 480 360 75%
DIA 10 480 420 88%
DIA 11 480 300 63%
DIA 12 480 420 88%
DIA 13 480 400 83%
DIA 14 480 420 88%
DIA 15 480 420 88%
DIA 16 480 360 75%
DIA 17 480 420 88%
DIA 18 480 420 88%
DIA 19 480 360 75%
DIA 20 480 420 88%
DIA 21 480 420 88%
DIA 22 480 300 63%
DIA 23 480 280 58%
DIA 24 480 420 88%
DIA 25 480 300 63%
DIA 26 480 340 71%
TOTAL 12480 9900 79%






Fuente: Elaboración Propia 
La eficiencia de la empresa Tai Loy S.A., dentro del área de Logística, ha 
aumentado, y por ende los tiempos de operación se están optimizando en lo 
mayor posible, debido a nuevas formas de trabajo, formas y por supuesto el 
compromiso de todo el personal. 
En relación al pre test, la eficiencia ha aumentado en un 6% lo cual es un 
indicador aceptable, y se espera que con el pasar de los meses este índice 
aumente aún más, permitiendo un avance para la empresa, contribuyendo a 
nuevas metas, tanto de producción como de objetivos globales. 
Productividad 
El producto de la eficiencia y la eficacia nos da como resultado la productividad, 
por lo que se escogerá los datos anteriores para plasmarlos en el cuadro global, 




























































Comparación de eficiencia (pre test - post test)
Pre test Post test Linear (Pre test) Linear (Post test)




Fuente: Elaboración Propia 
 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST




















1-Set 480 420 192 183 9 88% 91% 79%
2-Set 480 340 192 183 5 71% 93% 66%
4-Set 480 400 192 187 6 83% 94% 79%
5-Set 480 420 192 186 4 88% 95% 83%
6-Set 480 300 192 190 4 63% 97% 61%
7-Set 480 420 192 189 9 88% 94% 82%
8-Set 480 400 192 188 6 83% 95% 79%
9-Set 480 420 192 187 3 88% 96% 84%
11-Set 480 360 192 186 3 75% 95% 71%
12-Set 480 420 192 190 3 88% 97% 85%
13-Set 480 300 192 191 12 63% 93% 58%
14-Set 480 420 192 189 11 88% 93% 81%
15-Set 480 400 192 183 7 83% 92% 76%
16-Set 480 420 192 183 4 88% 93% 82%
18-Set 480 420 192 167 8 88% 83% 72%
19-Set 480 360 192 176 4 75% 90% 67%
20-Set 480 420 192 180 7 88% 90% 79%
21-Set 480 420 192 180 6 88% 91% 79%
22-Set 480 360 192 188 5 75% 95% 71%
23-Set 480 420 192 188 5 88% 95% 83%
25-Set 480 420 192 186 6 88% 94% 82%
26-Set 480 300 192 182 10 63% 90% 56%
27-Set 480 280 192 186 15 58% 89% 52%
28-Set 480 420 192 170 16 88% 80% 70%
29-Set 480 300 192 167 10 63% 82% 51%
30-Set 480 340 192 167 6 71% 84% 59%
TOTAL 12480 9900 4992 4752 184 79% 92% 73%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - SETIEMBRE 2017








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
Tabla 63. Productividad Post Test - Setiembre 
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Tabla 64. Productividad Post Test - Octubre 
Fuente: Elaboración Propia 
La productividad obtenida, en relación al pre test, ha tenido un índice mayor al 
anterior, tal cual muestra la siguiente tabla: 
Tabla 65. Productividad Promedio (Pre test) 
Fuente: Elaboración Propia 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST




















2-Oct 480 440 192 189 12 92% 92% 85%
3-Oct 480 360 192 184 12 75% 90% 67%
4-Oct 480 380 192 176 9 79% 87% 69%
5-Oct 480 440 192 185 5 92% 94% 86%
6-Oct 480 360 192 180 9 75% 89% 67%
7-Oct 480 420 192 189 15 88% 91% 79%
9-Oct 480 380 192 178 10 79% 88% 69%
10-Oct 480 400 192 187 11 83% 92% 76%
11-Oct 480 400 192 186 2 83% 96% 80%
12-Oct 480 410 192 184 9 85% 91% 78%
13-Oct 480 380 192 170 5 79% 86% 68%
14-Oct 480 400 192 169 3 83% 86% 72%
16-Oct 480 420 192 183 6 88% 92% 81%
17-Oct 480 400 192 183 5 83% 93% 77%
18-Oct 480 380 192 177 6 79% 89% 71%
19-Oct 480 380 192 180 7 79% 90% 71%
20-Oct 480 420 192 183 9 88% 91% 79%
21-Oct 480 420 192 180 4 88% 92% 80%
23-Oct 480 400 192 183 6 83% 92% 77%
24-Oct 480 440 192 185 6 92% 93% 85%
25-Oct 480 460 192 186 8 96% 93% 89%
26-Oct 480 400 192 184 12 83% 90% 75%
27-Oct 480 360 192 172 5 75% 87% 65%
28-Oct 480 420 192 182 8 88% 91% 79%
30-Oct 480 340 192 180 10 71% 89% 63%
31-Oct 480 400 192 180 6 83% 91% 76%
TOTAL 12480 10410 4992 4715 200 83% 90% 75%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados 
y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - OCTUBRE 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
INDICADOR DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  (PRE TEST)
EFICIENCIA 72% 73% 73% 63% 73% 71% 78% 81% 79% 74%
EFICACIA 82% 82% 84% 87% 87% 90% 85% 85% 87% 85%
PRODUCTIVIDAD 59.1% 59.7% 61.5% 54.5% 63.0% 64.4% 66.1% 68.9% 68.9% 63%
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Realizaremos una comparación, acerca de la variación de la productividad, el 
antes y el después de haber aplicado la herramienta de Gestión por Procesos 
para la empresa Tai Loy S.A., en el área de Logística de Salida. 
Tabla 66. Productividad Promedio (Post test) 
INDICADOR SETIEMBRE OCTUBRE 
POST 
TEST 
EFICIENCIA 79% 83% 81% 
EFICACIA 92% 90% 91% 
PRODUCTIVIDAD  72.6% 75.4% 74% 
Fuente: Elaboración Propia 
 








Fuente: Elaboración Propia 
La productividad ha aumentado, tal cual muestra el Gráfico N° 33 alcanzando 
un 73%, 10% más que el pre test, por lo cual la herramienta de Gestión por 
Procesos, sin duda ha dado buenos resultados en la empresa Tai Loy S.A. 
2.7.5 Análisis costo financiero 
 
Para realizar el análisis financiero, se tendrá como base las pérdidas generadas 
a partir de los errores que se comente dentro del área de logística de salida, lo 
cual no es más que, los productos no entregados o devueltos por los clientes 














VARIACIÓN DE LA 
PRODUCTIVIDAD
 (PRE TEST)  (POST TEST)
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En la Tabla N° 67, se muestran los datos de las pérdidas diarias que se han 
generado en un periodo de un mes. 





VALOR DE PÉRDIDA 
OCTUBRE (POST 
TEST) 
SEMANA 1 DÍA 1 S/.3,207 S/.515 
SEMANA 1 DÍA 2 S/.3,101 S/.1,008 
SEMANA 1 DÍA 3 S/.1,320 S/.440 
SEMANA 1 DÍA 4 S/.26,553 S/.729 
SEMANA 1 DÍA 5 S/.2,086 S/.1,150 
SEMANA 1 DÍA 6 S/.2,396 S/.203 
SEMANA 1 DÍA 7 S/.2,243 S/.503 
SEMANA 2 DÍA 8 S/.1,946 S/.904 
SEMANA 2 DÍA 9 S/.415 S/.395 
SEMANA 2 DÍA 10 S/.444 S/.404 
SEMANA 2 DÍA 11 S/.238 S/.405 
SEMANA 2 DÍA 12 S/.2,311 S/.7,126 
SEMANA 2 DÍA 13 S/.185 S/.377 
SEMANA 2 DÍA 14 S/.1,367 S/.304 
SEMANA 3 DÍA 15 S/.238 S/.330 
SEMANA 3 DÍA 16 S/.1,387 S/.875 
SEMANA 3 DÍA 17 S/.517 S/.1,369 
SEMANA 3 DÍA 18 S/.103 S/.3,624 
SEMANA 3 DÍA 19 S/.981 S/.3,859 
SEMANA 3 DÍA 20 S/.176 S/.790 
SEMANA 3 DÍA 21 S/.6,509 S/.598 
SEMANA 4 DÍA 22 S/.1,188 S/.752 
SEMANA 4 DÍA 23 S/.1,638 S/.705 
SEMANA 4 DÍA 24 S/.594 S/.573 
SEMANA 4 DÍA 25 S/.677 S/.894 
SEMANA 4 DÍA 26 S/.595 S/.1,924 
TOTAL S/.62,413 S/.30,757 
Fuente: Elaboración Propia 
La tabla muestra los datos económicos diarios y la comparación en relación al 
antes y el después, para de tal forma constatar cual ha sido el cambio a partir de 
la implementación de la herramienta de Calidad. 
En el Pre test se ha alcanzado una perdida equivalente a S/.62, 413 soles, en 
comparación al post test ha tenido una desviación negativa de S/.31.656 soles, 






Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 68. Variación de pérdidas por semana 
Etiquetas de fila 







SEMANA 1 S/.40,907 S/.4,548 
SEMANA 2 S/.6,905 S/.9,915 
SEMANA 3 S/.9,911 S/.11,446 
SEMANA 4 S/.4,691 S/.4,848 
TOTAL S/.62,413 S/.30,757 

































































VARIACIÓN DE PÉRDIDAS ECONÓMICAS (PRE TEST -
POST TEST)
VALOR DE PÉRDIDA MAYO (PRE TEST) VALOR DE PÉRDIDA OCTUBRE(POST TEST)
















Fuente: Elaboración Propia 
En resumen, gracias a la herramienta de la Gestión por Procesos, ha permitido 
a la empresa Tai Loy S.A. ahorrar un monto equivalente a S/.24, 224, siendo 

















COMPARACIÓN DE PÉRDIDAS (PRE TEST -
POST TEST)
 VALOR DE PÉRDIDA DE MAYO(PRE TEST) VALOR DE PÉRDIDA DE OCTUBRE(POST TEST)
Gráfico 35 Variación de pérdidas por semana. 









 VALOR DE PÉRDIDA DE
MAYO(PRE TEST)




COMPARACIÓN DE PÉRDIDAS (PRE 
TEST VS POST TEST)
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III. RESULTADOS    
3 DD  
3.1 Análisis descriptivo 
 
3.1.1 Análisis descriptivo de productividad 
 
         Tabla 69. Análisis descriptivo de la productividad 
  Estadístico 
Productividad_Antes 
Media 58.87 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 38 
Límite superior 76 
Mediana 60.00 




95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 49 
Límite superior 88 
Mediana 77.00 
Desviación estándar 10.890 
Varianza 118.599 
Fuente: SPSS versión 23 
En la Tabla N° 69 de análisis descriptivo de la variable dependiente 
productividad, se puede observar que antes de aplicar la Gestión por Procesos, 
tenía un promedio de 58.87% y después de la aplicación un promedio de 72.43%, 











3.1.2 Análisis descriptivo de Eficiencia 
 
Tabla 70. Tabla descriptiva de Eficiencia 
  Estadístico 
Eficiencia_Antes 
Media 72.77 
95% de intervalo de confianza para 
la media 
Límite inferior 46 
Límite superior 90 
Mediana 74.00 




95% de intervalo de confianza para 
la media 
Límite inferior 58 
Límite superior 92 
Mediana 85.50 
Desviación estándar 10.252 
Varianza 105.099 
Fuente: SPSS versión 23 
En la tabla N° 70, se observa, que antes de la aplicación de la Gestión por 
Procesos el promedio de la eficiencia fue de 72.77% y al aplicar la herramienta 
aumento a 80.27%, dejando un incremento de 7.5%. 
3.1.3 Análisis descriptivo de Eficacia 
 
Tabla 71. Tabla descriptiva de Eficacia 
  Estadístico 
Eficacia_Antes 
Media 83.73 
95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 64 
Límite superior 91 
Mediana 86.00 




95% de intervalo de confianza para la 
media 
Límite inferior 81 
Límite superior 97 
Mediana 92.00 
Desviación estándar 4.902 
Varianza 24.033 
Fuente: SPSS versión 23 
En la Tabla N° 71, se observa, que antes de la aplicación de la Gestión por 
Procesos, la eficacia fue de 83.73% y al aplicar la herramienta, se llegó a 
90.63%, por lo que la productividad aumento en 6.9%. 
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3.2 Análisis Inferencial 
3.2.1 Análisis de la Hipótesis General 
 
Ha: La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la productividad en el 
área de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis general, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la productividad antes 
y después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 72. Prueba de normalidad-Productividad 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad antes .974 30 .649 
Productividad después .924 30 .034 
Fuente: SPSS versión 23 
De la Tabla N° 72, se puede apreciar que la significancia de la productividad 
antes es mayor a 0.05, mientras tanto la eficiencia después es menor a 0.05, en 
conclusión y acorde a la regla de decisión queda demostrado que tiene un 
comportamiento Paramétrico y No Paramétrico. Para verificar que si la 
productividad ha mejorado o no se procederá al estadígrafo de Wilcoxon. 
 Contrastación de la Hipótesis General 
Ho: La aplicación de la Gestión por Procesos no mejora la Productividad en el 
área de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
Ha: La aplicación de la Gestión por Procesos mejora la Productividad en el área 
de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
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Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 73. Prueba Wilcoxon para la variable dependiente-Productividad 
Estadísticos descriptivos 




Productividad antes 30 58.8667 9.89508 38.00 76.00 
Productividad 
después 
30 72.4333 10.89031 49.00 88.00 
Fuente: SPSS versión 23 
De la Tabla N° 73, ha quedado demostrado que la media de la productividad 
antes (58.87%) es menor que la media de la eficiencia después (72.43%), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de Gestión por Procesos no mejora la productividad, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que 
la aplicación de la Gestión por Procesos mejora la productividad en el área de 
Logística de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 74. Estadístico de prueba Wilcoxon para la productividad 
Estadísticos de pruebaa 
  
Productividad después - Productividad 
antes 
Z -4,066b 
Sig. asintótica (bilateral) .000 
Fuente: SPSS versión 23 
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De la Tabla N° 74, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después es de 0.00, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que la aplicación de la Gestión por Procesos mejora la productividad 
en el Área de Logística de salida en la empresa Tai Loy S.A. 
3.2.2 Análisis de la 1° Hipótesis Específica  
 
Ha: La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la eficiencia en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento 
paramétrico 




Fuente: SPSS versión 23 
De la Tabla N° 75, se puede apreciar que la significancia de la eficiencia antes 
es mayor a 0.05, mientras tanto la eficiencia después es menor a 0.05, en 
conclusión y acorde a la regla de decisión queda demostrado que tiene un 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia_antes .935 30 .067 
Eficiencia_después .831 30 .000 
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comportamiento Paramétrico y No Paramétrico. Para verificar que si la eficiencia 
ha mejorado o no se procederá al estadígrafo de Wilcoxon. 
 Contrastación de la 1° Hipótesis Específica 
Ho: La aplicación de la Gestión por Procesos no mejora la eficiencia en el área 
de Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
Ha: La aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficiencia en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 76. Prueba de Wilcoxon de la variable dependiente -Eficiencia 
Estadísticos descriptivos 




Eficiencia_antes 30 70.70 12.766 46 88 
Eficiencia_después 30 80.27 10.252 58 92 
Fuente: SPSS versión 23 
De la Tabla N° 76, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(70.70%) es menor que la media de la eficiencia después (80.27%), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de Gestión por Procesos no mejora la eficiencia, y se acepta 
la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficiencia en el área de Logística 
de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
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Tabla 77. Estadístico de prueba Wilcoxon para la Eficiencia 





Sig. asintótica (bilateral) 
.002 
Fuente: Elaboración Propia 
De la Tabla N° 77, se puede verificar que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.02, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que 
la aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficiencia en el Área de 
Logística de salida en la empresa Tai Loy S.A. 
3.2.3 Análisis de la 2° Hipótesis Específica 
 
Ha: La aplicación de la Gestión por Procesos mejorara la eficacia en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
A fin de poder contrastar la hipótesis específica N° 1, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 78. Prueba de normalidad- 1° Hipótesis específica 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia_antes .826 30 .000 
Eficacia_después 
.867 30 .001 
Fuente: SPSS versión 23 
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De la Tabla N° 78, se puede apreciar que la significancia de la eficacia antes y 
después es menor a 0.05, en conclusión y acorde a la regla de decisión queda 
demostrado que tiene un comportamiento Paramétrico. Para verificar que si la 
productividad ha mejorado o no se procederá al estadígrafo de T-Student. 
 Contrastación de la 2° Hipótesis Específica 
Ho: La aplicación de la Gestión por Procesos no mejora la eficacia en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
Ha: La aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficacia en el área de 
Logística de Salida, de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
    Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 79. Prueba de T-Student de la variable dependiente -Eficacia 
Estadísticas de muestras emparejadas 






Par 1 Eficacia_antes 83.7333 30 5.91860 1.08058 
Eficacia_después 90.6333 30 4.90238 .89505 
Fuente: SPSS versión 23 
De la Tabla N° 79, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes 
(83.73%) es menor que la media de la eficacia después (90.63%), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación de Gestión por Procesos no mejora la eficacia, y se acepta 
la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficacia en el área de Logística 
de Salida, en la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de T-Student a ambas eficacias. 
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Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 80. Estadístico de prueba T-Student  para la Eficacia 











95% de intervalo de 







-6.90000 8.42144 1.53754 
-
10.04462 
-3.75538 -4.488 29 .000 
Fuente: SPSS versión 23 
De la Tabla N° 80, se puede verificar que la significancia de la prueba T- Student, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.00, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación 
de la Gestión por Procesos mejora la eficacia en el Área de Logística de salida 













































 Según los resultados obtenidos, en nuestra hipótesis general, se logró 
determinar que la aplicación de la Gestión por Procesos mejora la 
productividad en el área de Logística de Salida de la empresa Tai Loy 
S.A., Lurigancho, 2017, con el nivel de significancia de 0,000, se logró un 
incremento en la productividad en 13.56%, por lo cual se concluye con el 
rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alternativa. Los 
autores Cancino, Eduardo y Ruelas, Cinthia en su tesis titulada: “Mejora 
de procesos de gestión en una empresa de servicios de mantenimiento y 
limpieza industrial” cuyo objetivo fue definir, diagnosticar, proponer y 
evaluar mejoras a los procesos de una empresa de mantenimiento y 
limpieza industrial que brinda servicios a distintas empresas del sector 
público y privado, a partir de las mejoras de los diferentes procesos dentro 
de la empresa, este, logra el horro de 44 666 soles , con una nueva política 
de reposición de materiales; por lo que la empresa se estaría ahorrando 
un gran monto, permitiendo así mejorar la productividad de la empresa. 
 
 Según los resultados obtenidos en nuestra dimensión de eficiencia cuyo 
indicador es el índice de tiempo operativo útil, se logró determinar que la 
Aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficiencia en el área de 
Logística de Salida de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017, con un 
nivel de significancia de 0,002, logrando un incremento en la eficiencia de 
7.5%, por lo cual se concluye el rechazo de la hipótesis nula, aceptando 
la hipótesis alternativa. Por su parte el autor Aguilar. Optimización del 
proceso de fabricación de productos de tocador y limpieza en una 
industria cosmética de ventas por catálogo, cuyo objetivo fue la 
minimización de tiempos, dando como resultados secundarios reducción 
de costos, identifico los principales problemas que impedían alcanzar un 
mejor resultado, logro incrementar la eficiencia en un 85.71% en una línea 
de producción, mientras que mejoro a un 73.74 en otra línea de 
producción, por consiguiente redujo los costos en un 50%, generando 
beneficios para la empresa, mejorando la productividad de la empresa, 
logrando un logro significativo.  
 Según los resultado obtenidos en la eficacia cuyo indicador fue el índice 
de cantidad de productos conformes, se logró determinar que la aplicación 
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de la Gestión por Procesos mejora la eficacia en el área de Logística de 
Salida de la empresa Tai Loy S.A., Lurigancho, 2017, con un nivel de 
significancia de 0,000, se logró el incremento de la eficacia en un 6.9%, 
rechazando la hipótesis nula aceptando la hipótesis alternativa. Los 
autores Agip, Johanna y Andrade, Fabiola, en su tesis titulada Gestión por 
procesos (BPM) usando mejora continua y reingeniería de procesos de 
negocio, Lima, 2007, cuyo objetivo  fue proponer la aplicación del enfoque 
de Gestión por procesos (BPM) en sus fases de diseño (modelamiento) y 
análisis (simulación), para la mejora continua y mejora radical de 
procesos, logro minimizar los tiempos en un 45%, logrando así obtener un 
ratio de calidad de 40% , y se estima que llegara hasta un 50%, por lo que 




















































 Con respecto a la productividad, se logró determinar que la aplicación de 
la Gestión por Procesos mejora la productividad en el área de Logística 
de Salida en la empresa Tai Loy S.A., Luriganch0, 2017, con un nivel de 
significancia de 0,000, se logró un incremento de la productividad del 
13.56%, por lo cual se concluye el rechazo de la hipótesis nula, aceptando 
la hipótesis alternativa. 
  Como segunda conclusión se logró determinar que la aplicación de la 
Gestión por Procesos mejora la eficiencia en el área de Logística de 
Salida en la empresa Tai Loy S.A., Luriganch0, 2017, con un nivel de 
significancia de 0,002, se logró un incremento de la eficiencia del 7.5%, 
por lo cual se concluye el rechazo de la hipótesis nula, aceptando la 
hipótesis alternativa. 
 Como ultima conclusión, con respecto a la eficacia, se logró determinar 
que la aplicación de la Gestión por Procesos mejora la eficacia en el área 
de Logística de Salida en la empresa Tai Loy S.A., Luriganch0, 2017, con 
un nivel de significancia de 0,000, se logró un incremento de la eficacia 
en un 6.9%, por lo cual se concluye el rechazo de la hipótesis nula, 








































 Se recomienda un plan de mantenimiento, tanto para los equipos de 
trabajo, así como de las maquinarias a utilizar, realizar el mantenimiento 
preventivo, correctivo y predictivo, evitando algún riesgo interno y externo. 
El mantenimiento deberá realizarse según sea el caso, pero se les 
recomienda que se realice un mantenimiento preventivo cada trimestre. 
Es importante crear un historial con las fallas de equipos que sirva como 
experiencia y referencia para próximos eventos. 
 Recomendamos a la empresa Tai Loy S.A., capacitar al personal en el 
procedimiento de compras y planeación de la demanda, con el objetivo de 
seguir estándares concisos logrando así un entendimiento mayor de cómo 
es su línea de flujo respecto a sus productos en venta; y no tener que 
estar reaccionando conforme se vayan presentando las dificultades. 
 Recomendamos a la empresa en realizar una redistribución de planta, 
colocando en secuencia todos los procesos continuos, para que se evite 
el trabajo a largas distancias de una estación a otra. Así mismo a 
incorporar modelos de reducción de tiempo, que es el problema principal 
de la empresa, con el objetivo de maximizar sus recursos de trabajo, y 
como también lograr un producto de calidad. 
 Se debe recomendar a los trabajadores evitar movimientos innecesarios 
en todo momento, logrando así maximizar los tiempos de producción. Así 
mismo en verificar el estado de máquinas antes y después de la jornada 
laboral. Y es deber de la empresa realizar mantenimiento por periodos a 
las diferentes maquinas, logrando un proceso continuo, sin errores y 
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Anexo 2. Matriz de Relación de causas encontradas 
 C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 FRECUENCIA 
C1   1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 
C2 1   0 0 0 1 1 0 0 1 1 5 
C3 1 0   0 0 1 0 0 0 0 0 2 
C4 1 1 1   1 1 1 0 0 1 1 8 
C5 1 0 0 0   1 1 0 0 0 0 3 
C6 0 0 0 1 1   0 0 0 0 0 2 
C7 1 1 1 0 0 0   0 0 0 1 4 
C8 1 0 0 0 0 0 0   0 0 0 1 
C9 1 0 0 0 0 0 0 0   1 0 2 
C10 0 0 0 1 0 0 0 0 0   0 1 
C11 0 0 0 1 0 0 1 0 0 1   3 
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Tu= Tiempo utilizado             
Td= Tiempo disponible
Ep= Entregas Producidas                  
Er= Entregas rechazadas           
Epr= Entregas programdas
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Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Dic 480 321 174 145 23 67% 70% 47%
2-Dic 480 356 174 152 15 74% 79% 58%
3-Dic 480 321 174 165 16 67% 86% 57%
5-Dic 480 345 174 135 9 72% 72% 52%
6-Dic 480 372 174 172 15 78% 90% 70%
7-Dic 480 381 174 156 18 79% 79% 63%
9-Dic 480 361 174 152 12 75% 80% 61%
10-Dic 480 280 174 149 10 58% 80% 47%
12-Dic 480 342 174 139 11 71% 74% 52%
13-Dic 480 343 174 112 10 71% 59% 42%
14-Dic 480 300 174 165 3 63% 93% 58%
15-Dic 480 411 174 147 5 86% 82% 70%
16-Dic 480 271 174 158 9 56% 86% 48%
17-Dic 480 347 174 162 8 72% 89% 64%
19-Dic 480 389 174 169 7 81% 93% 75%
20-Dic 480 378 174 173 12 79% 93% 73%
21-Dic 480 365 174 158 5 76% 88% 67%
22-Dic 480 387 174 136 9 81% 73% 59%
23-Dic 480 356 174 139 3 74% 78% 58%
27-Dic 480 241 174 159 12 50% 84% 42%
28-Dic 480 391 174 148 11 81% 79% 64%
29-Dic 480 398 174 159 10 83% 86% 71%
30-Dic 480 281 174 167 9 59% 91% 53%
31-Dic 480 389 174 146 8 81% 79% 64%
TOTAL 11520 8326 4176 3663 250 72% 82% 59%








Eladorada de acuerdo a las Entregas producidas, sus 
respectivos errores y las entregas programadas.
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Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















2-Ene 480 360 174 152 9 75% 82% 62%
3-Ene 480 240 174 156 9 50% 84% 42%
4-Ene 480 260 174 139 10 54% 74% 40%
5-Ene 480 381 174 145 12 79% 76% 61%
6-Ene 480 420 174 156 8 88% 85% 74%
7-Ene 480 410 174 148 5 85% 82% 70%
9-Ene 480 190 174 149 3 40% 84% 33%
10-Ene 480 370 174 165 10 77% 89% 69%
11-Ene 480 390 174 163 15 81% 85% 69%
12-Ene 480 385 174 159 14 80% 83% 67%
13-Ene 480 280 174 159 13 58% 84% 49%
14-Ene 480 190 174 165 12 40% 88% 35%
16-Ene 480 210 174 146 10 44% 78% 34%
17-Ene 480 380 174 154 11 79% 82% 65%
18-Ene 480 410 174 158 9 85% 86% 73%
19-Ene 480 365 174 154 5 76% 86% 65%
20-Ene 480 360 174 137 6 75% 75% 56%
21-Ene 480 389 174 148 8 81% 80% 65%
23-Ene 480 400 174 156 12 83% 83% 69%
24-Ene 480 390 174 157 7 81% 86% 70%
25-Ene 480 400 174 149 6 83% 82% 68%
26-Ene 480 420 174 149 3 88% 84% 73%
27-Ene 480 380 174 157 2 79% 89% 71%
28-Ene 480 380 174 165 15 79% 86% 68%
30-Ene 480 320 174 135 15 67% 69% 46%
31-Ene 480 420 174 125 12 88% 65% 57%
TOTAL 12480 9100 4524 3946 241 73% 82% 59.7%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados y 
a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - ENERO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas producidas, 
sus respectivos errores y las entregas 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎




















Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Feb 480 255 174 165 9 53% 90% 48%
2-Feb 480 364 174 156 15 76% 81% 61%
3-Feb 480 310 174 148 16 65% 76% 49%
4-Feb 480 320 174 149 18 67% 75% 50%
6-Feb 480 290 174 151 22 60% 74% 45%
7-Feb 480 245 174 150 25 51% 72% 37%
8-Feb 480 400 174 160 12 83% 85% 71%
9-Feb 480 420 174 170 3 88% 96% 84%
10-Feb 480 350 174 172 5 73% 96% 70%
11-Feb 480 330 174 160 9 69% 87% 60%
13-Feb 480 342 174 170 12 71% 91% 65%
14-Feb 480 360 174 165 10 75% 89% 67%
15-Feb 480 360 174 168 10 75% 91% 68%
16-Feb 480 390 174 156 11 81% 83% 68%
17-Feb 480 420 174 145 8 88% 79% 69%
18-Feb 480 430 174 172 24 90% 85% 76%
20-Feb 480 430 174 173 15 90% 91% 81%
21-Feb 480 350 174 162 19 73% 82% 60%
22-Feb 480 440 174 159 18 92% 81% 74%
23-Feb 480 420 174 148 13 88% 78% 68%
24-Feb 480 340 174 158 16 71% 82% 58%
25-Feb 480 280 174 147 2 58% 83% 49%
27-Feb 480 300 174 142 5 63% 79% 49%
28-Feb 480 320 174 150 6 67% 83% 55%
TOTAL 11520 8466 4176 3796 303 73% 84% 61.5%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados 
y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - FEBRERO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎




















Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Mar 480 420 174 152 10 88% 82% 71%
2-Mar 480 380 174 156 10 79% 84% 66%
3-Mar 480 351 174 139 15 73% 71% 52%
4-Mar 480 243 174 145 7 51% 79% 40%
6-Mar 480 270 174 150 9 56% 81% 46%
7-Mar 480 240 174 160 5 50% 89% 45%
8-Mar 480 300 174 170 8 63% 93% 58%
9-Mar 480 360 174 172 7 75% 95% 71%
10-Mar 480 420 174 160 11 88% 86% 75%
11-Mar 480 210 174 158 4 44% 89% 39%
13-Mar 480 180 174 162 12 38% 86% 32%
14-Mar 480 340 174 169 13 71% 90% 64%
15-Mar 480 320 174 173 14 67% 91% 61%
16-Mar 480 280 174 158 6 58% 87% 51%
17-Mar 480 220 174 136 4 46% 76% 35%
18-Mar 480 380 174 139 5 79% 77% 61%
20-Mar 480 400 174 159 14 83% 83% 69%
21-Mar 480 300 174 165 6 63% 91% 57%
22-Mar 480 350 174 170 10 73% 92% 67%
23-Mar 480 200 174 162 5 42% 90% 38%
24-Mar 480 400 174 165 8 83% 90% 75%
25-Mar 480 420 174 163 8 88% 89% 78%
27-Mar 480 210 174 150 6 44% 83% 36%
28-Mar 480 250 174 160 4 52% 90% 47%
29-Mar 480 240 174 172 5 50% 96% 48%
30-Mar 480 230 174 164 8 48% 90% 43%
31-Mar 480 220 174 168 2 46% 95% 44%
TOTAL 12960 8134 4698 4297 216 63% 87% 55%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - MARZO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎




Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Abr 480 340 174 169 12 71% 90% 64%
3-Abr 480 200 174 173 14 42% 91% 38%
4-Abr 480 260 174 158 12 54% 84% 45%
5-Abr 480 400 174 136 7 83% 74% 62%
6-Abr 480 420 174 148 9 88% 80% 70%
7-Abr 480 410 174 159 4 85% 89% 76%
8-Abr 480 190 174 158 11 40% 84% 33%
10-Abr 480 370 174 154 11 77% 82% 63%
11-Abr 480 390 174 137 16 81% 70% 57%
12-Abr 480 385 174 148 15 80% 76% 61%
13-Abr 480 280 174 156 10 58% 84% 49%
14-Abr 480 190 174 157 12 40% 83% 33%
15-Abr 480 210 174 172 10 44% 93% 41%
17-Abr 480 400 174 174 13 83% 93% 77%
18-Abr 480 420 174 165 16 88% 86% 75%
19-Abr 480 375 174 174 26 78% 85% 66%
20-Abr 480 360 174 174 17 75% 90% 68%
21-Abr 480 400 174 162 11 83% 87% 72%
22-Abr 480 410 174 169 4 85% 95% 81%
24-Abr 480 390 174 168 9 81% 91% 74%
25-Abr 480 400 174 173 14 83% 91% 76%
26-Abr 480 420 174 165 3 88% 93% 81%
27-Abr 480 380 174 174 7 79% 96% 76%
28-Abr 480 380 174 165 9 79% 90% 71%
29-Abr 480 320 174 174 11 67% 94% 62%
TOTAL 12000 8700 4350 4062 283 73% 87% 63%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - ABRIL 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎




Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-May 480 245 174 157 12 51% 83% 43%
2-May 480 378 174 162 9 79% 88% 69%
3-May 480 320 174 174 23 67% 87% 58%
4-May 480 300 174 155 6 63% 86% 54%
5-May 480 290 174 162 8 60% 89% 53%
6-May 480 245 174 165 12 51% 88% 45%
8-May 480 420 174 163 12 88% 87% 76%
9-May 480 400 174 150 7 83% 82% 68%
10-May 480 350 174 148 12 73% 78% 57%
11-May 480 330 174 149 14 69% 78% 53%
12-May 480 342 174 165 13 71% 87% 62%
13-May 480 360 174 163 8 75% 89% 67%
15-May 480 360 174 159 12 75% 84% 63%
16-May 480 390 174 135 9 81% 72% 59%
17-May 480 420 174 162 12 88% 86% 75%
18-May 480 400 174 156 11 83% 83% 69%
19-May 480 420 174 152 3 88% 86% 75%
20-May 480 350 174 149 0 73% 86% 62%
22-May 480 420 174 139 13 88% 72% 63%
23-May 480 400 174 112 0 83% 64% 54%
24-May 480 340 174 163 15 71% 85% 60%
25-May 480 280 174 165 12 58% 88% 51%
26-May 480 220 174 158 12 46% 84% 38%
27-May 480 240 174 152 3 50% 86% 43%
29-May 480 360 174 155 10 75% 83% 63%
30-May 480 340 174 162 15 71% 84% 60%
31-May 480 320 174 161 2 67% 91% 61%
TOTAL 12960 9240 4350 4193 265 71% 90% 64%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - MAYO 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎




Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST



















1-Jun 480 290 174 157 7 60% 86% 52%
2-Jun 480 245 174 162 6 51% 90% 46%
3-Jun 480 400 174 154 15 83% 80% 67%
5-Jun 480 420 174 162 18 88% 83% 72%
6-Jun 480 350 174 160 23 73% 79% 57%
7-Jun 480 330 174 162 10 69% 87% 60%
8-Jun 480 400 174 153 6 83% 84% 70%
9-Jun 480 420 174 160 5 88% 89% 78%
10-Jun 480 375 174 162 9 78% 88% 69%
12-Jun 480 360 174 159 4 75% 89% 67%
13-Jun 480 400 174 148 23 83% 72% 60%
14-Jun 480 410 174 149 18 85% 75% 64%
15-Jun 480 400 174 162 5 83% 90% 75%
16-Jun 480 390 174 165 12 81% 88% 71%
17-Jun 480 400 174 148 12 83% 78% 65%
19-Jun 480 400 174 155 11 83% 83% 69%
20-Jun 480 380 174 162 5 79% 90% 71%
21-Jun 480 350 174 168 6 73% 93% 68%
22-Jun 480 420 174 139 12 88% 73% 64%
23-Jun 480 400 174 153 23 83% 75% 62%
24-Jun 480 380 174 150 24 79% 72% 57%
26-Jun 480 360 174 142 5 75% 79% 59%
27-Jun 480 380 174 150 12 79% 79% 63%
28-Jun 480 400 174 153 5 83% 85% 71%
29-Jun 480 360 174 135 25 75% 63% 47%
30-Jun 480 340 174 132 23 71% 63% 44%
TOTAL 12480 9760 4350 4002 324 78% 85% 66%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - JUNIO 2017








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎





Anexo 13.  Productividad Setiembre 2017 (Post test) 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST




















1-Set 480 420 192 183 9 88% 91% 79%
2-Set 480 340 192 183 5 71% 93% 66%
4-Set 480 400 192 187 6 83% 94% 79%
5-Set 480 420 192 186 4 88% 95% 83%
6-Set 480 300 192 190 4 63% 97% 61%
7-Set 480 420 192 189 9 88% 94% 82%
8-Set 480 400 192 188 6 83% 95% 79%
9-Set 480 420 192 187 3 88% 96% 84%
11-Set 480 360 192 186 3 75% 95% 71%
12-Set 480 420 192 190 3 88% 97% 85%
13-Set 480 300 192 191 12 63% 93% 58%
14-Set 480 420 192 189 11 88% 93% 81%
15-Set 480 400 192 183 7 83% 92% 76%
16-Set 480 420 192 183 4 88% 93% 82%
18-Set 480 420 192 167 8 88% 83% 72%
19-Set 480 360 192 176 4 75% 90% 67%
20-Set 480 420 192 180 7 88% 90% 79%
21-Set 480 420 192 180 6 88% 91% 79%
22-Set 480 360 192 188 5 75% 95% 71%
23-Set 480 420 192 188 5 88% 95% 83%
25-Set 480 420 192 186 6 88% 94% 82%
26-Set 480 300 192 182 10 63% 90% 56%
27-Set 480 280 192 186 15 58% 89% 52%
28-Set 480 420 192 170 16 88% 80% 70%
29-Set 480 300 192 167 10 63% 82% 51%
30-Set 480 340 192 167 6 71% 84% 59%
TOTAL 12480 9900 4992 4752 184 79% 92% 73%
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro
PRODUCTIVIDAD Productividad inicial sin implementar mejoras. Cronometro/Ficha de registro
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos 
utilizados y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - SETIEMBRE 2017








∗    
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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Anexo 14. Productividad Octubre 2017 (Post test) 
 
 
Empresa: Tai loy S.A.C. - Cajamarquilla Método: PRE-TEST POST-TEST




















2-Oct 480 440 192 189 12 92% 92% 85%
3-Oct 480 360 192 184 12 75% 90% 67%
4-Oct 480 380 192 176 9 79% 87% 69%
5-Oct 480 440 192 185 5 92% 94% 86%
6-Oct 480 360 192 180 9 75% 89% 67%
7-Oct 480 420 192 189 15 88% 91% 79%
9-Oct 480 380 192 178 10 79% 88% 69%
10-Oct 480 400 192 187 11 83% 92% 76%
11-Oct 480 400 192 186 2 83% 96% 80%
12-Oct 480 410 192 184 9 85% 91% 78%
13-Oct 480 380 192 170 5 79% 86% 68%
14-Oct 480 400 192 169 3 83% 86% 72%
16-Oct 480 420 192 183 6 88% 92% 81%
17-Oct 480 400 192 183 5 83% 93% 77%
18-Oct 480 380 192 177 6 79% 89% 71%
19-Oct 480 380 192 180 7 79% 90% 71%
20-Oct 480 420 192 183 9 88% 91% 79%
21-Oct 480 420 192 180 4 88% 92% 80%
23-Oct 480 400 192 183 6 83% 92% 77%
24-Oct 480 440 192 185 6 92% 93% 85%
25-Oct 480 460 192 186 8 96% 93% 89%
26-Oct 480 400 192 184 12 83% 90% 75%
27-Oct 480 360 192 172 5 75% 87% 65%
28-Oct 480 420 192 182 8 88% 91% 79%
30-Oct 480 340 192 180 10 71% 89% 63%
31-Oct 480 400 192 180 6 83% 91% 76%
TOTAL 12480 10410 4992 4715 200 83% 90% 75%
EFICIENCIA
Elaborada de acuerdo a los tiempos utilizados 
y a los tiempos disponible.
Cronometro/Ficha de registro
ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE CHEQUEO - EMPRESA TAI LOY - CAJAMARQUILLA - OCTUBRE 2017
Indicador Descripcion Instrumento Formula
EFICACIA
Eladorada de acuerdo a las Entregas 
producidas, sus respectivos errores y las 
Cronometro/Ficha de registro








∗    

























































Cumplir con el reglamento interno de trabajo y normas de seguridad de la 
empresa.
Informar cualquier evento no contemplado en los procedimientos establecidos 
para el área a su jefe inmediato.
Cumplir otras funciones afines o complementarias que le indique su superior 
inmediato.
Controlar que los "BULTOS VARIOS" estén correctamente termosellado
Apoyar en el termosellado de mercadería.
Cumplir con el orden de programación del carguío de transportes.
Verificar y controlar el correcto etiquetado de toda la mercadería. DIARIA
Verificar y constatar la similitud cantidad de los bultos físicos con los del 
sistema.
Apoyar al área de chequeo, según sea necesario.
Usar responsablemente los recursos y equipos asignados para la operación
Mantener el orden y limpieza de su zona de trabajo.
2.    MISIÓN O PROPÓSITO DEL PUESTO
Realizar operaciones de búsqueda y control de mercadería, así como, el cumplimiento de 
aprovisionamiento de mercaderías dentro del área de despacho.
3.   FUNCIONES
DESCRIPCIÓN






Supervisor de Producción Supervisor de Producción
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES Y 
PERFIL DE PUESTO
1.   IDENTIFICACIÓN
Nombre del 
puesto:
AUXILIAR DE DESPACHO CODIGO: --------




















Informar cualquier evento no contemplado en los procedimientos establecidos 
para el área a su jefe inmediato.
Asegurar que al cierre de operaciones la zona de recepción quede libre de 
mercadería por guardar
Cumplir otras funciones afines o complementarias que le indique su superior 
inmediato.
Verificar el estado físico de la mercadería picada y reportar cualquier incidencia 
por merma o faltante a su jefe inmediato.
DIARIA
Realizar toma de inventarios asignados por su jefe inmediato
Usar responsablemente los recursos y equipos asignados para la operación
Mantener el orden y limpieza de su zona de trabajo.
Cumplir con el reglamento interno de trabajo y normas de seguridad de la 
empresa.
Apoyar al área de chequeo, según sea necesario.
2.    MISIÓN O PROPÓSITO DEL PUESTO
Realizar operaciones de ingreso y salida de mercadería de las posiciones de almacenamiento 
según el procedimiento de almacén.
3.   FUNCIONES
DESCRIPCIÓN
Almacenar y pickear la mercadería en la cantidad solicitada en las OT y calidad 







Supervisor de Producción Supervisor de Producción
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES Y 
PERFIL DE PUESTO
1.   IDENTIFICACIÓN
Nombre del 
puesto:






















Mantener el orden y limpieza de su zona de trabajo.
Cumplir con el reglamento interno de trabajo y normas de seguridad de la 
empresa.





Identificar los bultos de cada entrega y supervisar el correcto etiquetado por 
parte del embalador.
Consolidar, contabilizar los bultos embalados y registrar el número de bultos de 
cada pedido y firmar las Entregas  verificadas.
Asegurar que al cierre de operaciones la zona de packing quede libre de 
mercadería por despachar.
Asegurar el adecuado traslado de la mercadería según el muelle de despacho.
Coordinación con el controlador de despacho algún descuadre de los bultos de 
despacho para su solución.
Informar a su jefe inmediato  incidentes en la operación.
2.    MISIÓN O PROPÓSITO DEL PUESTO
Garantizar que los pedidos programados diariamente se despachen sin errores, acorde a la 
calidad y exigencia puesta por el cliente.
3.   FUNCIONES
Realizar la verificación de  los pedidos según las entregas enlazándolas con las 
ordenes de trabajo, considerando el código, descripción, cantidad, 
presentación, etc.
Informar a su jefe inmediato en el caso el pedido no se encuentre completo, 
quien coordinará con el área de almacén a fin de tomar las medidas correctivas 
inmediatas.
Entregar al embalador la mercadería  chequeada  para continuar con el proceso 




INMEDIATO Supervisor de Producción Supervisor de Producción
DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES Y 
PERFIL DE PUESTO
1.   IDENTIFICACIÓN
Nombre del 
puesto:
CHEQUEADOR DE PRODUCCIÓN CODIGO: XYZC001
181 
 
Anexo 18. DAP del proceso de Preparación de Pedidos (Pre Test) 
FECHA:
























































DEPARTAMENTO/ÁREA Logística de Salida
SECCIÓN: Producción
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO ACTUAL (DAP)
EMPRESA: Tai Loy S.A. MAYO
FECHA: 21/05/2017
POST TEST











Recepcionar la programación diaria




Llevar hojas a la impresora
Empezar a generar los pedidos
Imprimir la hoja de picking
Colocar hoja a la impresora
Enviar la hoja d epicking a los pasil los
Separar según los pasil los
Coger un engrampador
Imprimir la hoja de chequeo
Sacado de pedidos
Recepcionar la hoja de picking
Engrampar según el transporte
Coger un marcador
Revisar la l ista de pedidos
Buscar las mercaderias
Coger una estoca o rolex
Retirar la mercaderia de su ubicación
Ir a la ubicación
Verificar el estado de la mercaderia
Colocar en la paleta
Colocar la mercaderia el inicio del pasil lo
Marcar los articulos retirados
Chequeo de Pedidos
Recepcionar la hoja de chequeo
Rotular la mercaderia




Ir a los pasil los
Colocar la paleta sobre la estoca
Llevar la mercaderia a la mesa de chequeo
Recoger la mercacderia de los pasil los
Revisar los articulos
Colocar los articulos sobre la mesa
Coger una bandeja
Marcar los articulos ya revisados
Colocar los bultos en una paleta
Colocar la mercaderia revisada en la bandeja
Ir a la mesa de ayuda
Cerrar la bandeja


































































83 7 12 5 303.7 4586
Colocar los precintos a las bandejas
Colocar la cantidad de bultos totales
Revisar el estado de los bultos secos
Colocar el nombre del responsable




Llevar la hoja de chequeo a los l iquidadores
Ingresar el nombre del destinatario
Abrir la Zebra Cd
Colocar la cantidad de bultos
Ingresar el N° de entrega
Esperar
Imprimir las etiquetas
Coger una estoca y paleta
Etiquetar todos los bultos
Termosellar los bultos
Llevar los bultos varios a la termoselladora
Colocarlos en la termoselladora
Cargar los bultos
Llevar la mercaderia a la zona de despacho
Recepcionar los bultos
Liquidación
Recepcionar las hojas de chequeo
Dejar la mercaderia en la zona de desoacho
Abrir el SAP
Verificar que todo este correcto
Esperar que cargue
Ingresar a la VL06C
Dar F5, F7 y enter
Ingresar el transporte al SAP
Dar Shif mas F1
Esperar que cargue
Colocar el codigo de chequeador
Colocar la cantidad de bultos
Coger un lapicero
Dar click a contabilizar
Llevar la hoja de chequeo a despacho
Escribir el N° de transporte en el cargo
Regresar a la zona de liquidación
Hacer firmar el cargo
Ingresar la hora de recepcion de la entrega
Despacho
Recepcionar las hojas de chequeo
Llamar al vehiculo para el ingreso
Coger el microfono
Asignar una rampa al controlador
Abrir las puertas de despacho
Buscar la mercaderia rotulada
Coger una estoca
Verificar el estado de la mercaderia
Llevar la mercaderia a la rampa
Ingresar la mercadería al vehículo
Verificar que este completo
Ingresar los datos de transporte al SAP
Abrir el SAP
Consolidar las entregas en un solo transporte
Esperar que cargue
Imprimir las guías




















































































DEPARTAMENTO/ÁREA Logística de Salida
SECCIÓN: Producción
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO MEJORADO (DAP)
EMPRESA: Tai Loy S.A. OCTUBRE
7 FECHA: 22/10/2017
POST TEST
















Recepcionar la programación diaria




Llevar hojas a la impresora
Empezar a generar los pedidos
Imprimir la hoja de picking
Colocar hoja a la impresora
Enviar la hoja d epicking a los pasil los
Separar según los pasil los
Coger un engrampador
Imprimir la hoja de chequeo
Sacado de pedidos
Recepcionar la hoja de picking
Engrampar según el transporte
Coger un marcador
Revisar la l ista de pedidos
Buscar las mercaderias
Coger una estoca o rolex
Retirar la mercaderia de su ubicación
Ir a la ubicación
Verificar el estado de la mercaderia
Colocar en la paleta
Colocar la mercaderia el inicio del pasil lo
Marcar los articulos retirados
Chequeo de Pedidos
Recepcionar la hoja de chequeo
Rotular la mercaderia




Ir a los pasil los
Colocar la paleta sobre la estoca
Llevar la mercaderia a la mesa de chequeo
Recoger la mercacderia de los pasil los
Revisar los articulos
Colocar los articulos sobre la mesa
Coger una bandeja
Marcar los articulos ya revisados
Colocar los bultos en una paleta
Colocar la mercaderia revisada en la bandeja
Ir a la mesa de ayuda
Cerrar la bandeja
Coger precintos de seguridad
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Colocar los precintos a las bandejas
Colocar la cantidad de bultos totales
Revisar el estado de los bultos secos
Colocar el nombre del responsable




Llevar la hoja de chequeo a los l iquidadores
Ingresar el nombre del destinatario
Abrir la Zebra Cd
Colocar la cantidad de bultos
Ingresar el N° de entrega
Esperar
Imprimir las etiquetas
Coger una estoca y paleta
Etiquetar todos los bultos
Termosellar los bultos
Llevar los bultos varios a la termoselladora
Colocarlos en la termoselladora
Cargar los bultos
Llevar la mercaderia a la zona de despacho
Recepcionar los bultos
Liquidación
Recepcionar las hojas de chequeo
Dejar la mercaderia en la zona de despacho
Abrir el SAP
Verificar que todo este correcto
Esperar que cargue
Ingresar a la VL06C
Dar F5, F7 y enter
Ingresar el transporte al SAP
Dar Shif mas F1
Esperar que cargue
Colocar el codigo de chequeador
Colocar la cantidad de bultos
Coger un lapicero
Dar click a contabilizar
Llevar la hoja de chequeo a despacho
Escribir el N° de transporte en el cargo
Regresar a la zona de liquidación
Hacer firmar el cargo
Ingresar la hora de recepcion de la entrega
Despacho
Recepcionar las hojas de chequeo
Llamar al vehiculo para el ingreso
Coger el microfono
Asignar una rampa al controlador
Abrir las puertas de despacho
Buscar la mercaderia rotulada
Coger una estoca
Verificar el estado de la mercaderia
Llevar la mercaderia a la rampa
Ingresar la mercadería al vehículo
Verificar que este completo
Ingresar los datos de transporte al SAP
Abrir el SAP
Consolidar las entregas en un solo transporte
Esperar que cargue
Imprimir las guías
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